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LE TOURNAGE SUR EQUERRE 



Le montage sur equerre convient pour usiner certaines 
pieces dont I’axe de revolution est par alible A une surface 
d’appui (SR ou SD). 

1. PRINCIPE A OBSERVER 

Placer et maintenir en positions paralleles les surfaces de refe- 
rences et Paxe des surfaces k rbaliser. 

Montage de Vappareillage (fig. Ill, 4). L’bquerre de 
montage est fixee sur le plateau k trous par dcs boulons. Avant 
le montage : s’assurer an comparateur que la face du plateau 
de tour ne «voile pas»; vbrifier I’6querre sur un marbre (angle 
90°). 

Montage de lapidce. Apr 6s bridage s’assurer que la posi- 
tion gbomelrique de la pibce sur Pequerre est correcte (orien- 
tation et distance de I’axe d la SR). 

ftquilibrage. Cette operation doit etre particulibrement 
soignbe afin d’eviter defauts et accidents (broutement, avalisa- 
tion, risque de rupture du plateau). Fixer sur le plateau un ou 
plusieurs contrepoids k 1’oppose de la charge maximum, jus- 
qu’b obtention de l’equilibre. Pour verifier que le balourd est 
nul, debrayer la broche, faire tourner le plateau Si la main 
plusieurs fois; il ne doit jamais s’arrbter au mbme endroit 
( equilibi'e indifferent). 

2. PR INC (PALES OPERATIONS DE REGLAGE 
POUR TOURNAGE EXTERIEUR 

Dressage d’une face perpendiculaire k une autre 

(fig. Ill, 1). Regler l’equerre sur le plateau & mi-6paisseur de la 
piece ; la face 6 usiner doit depasser de 1. cm environ la face 
avant de l’equerre. 

■ Dressage d’uhe face perpendiculaire A deux 
autres (fig. Ill, 2)., Regler la piece sur l’bquerre avec une 
equerre d’ajusteur dout un champ est applique contre le pla- 
teau et P autre sur l’une des surfaces deja usinees de la pibce (SR). 

Dressage d’une face perpendiculaire a une 
deuxibme et parallble A une troisibme (fig. Ill, 3). 

Interposer deux cales identiques c entre SR plateau et pibce. 

Dressage d’une face perpendiculaire A une 
deuxlbtne et oblique k une troisibme (fig. Ill, 4). 

On peut utiliser un calibre d’angle, une fausse-equerre, une 
equer re-sinus, un rapporteur d’angles. 

3. REALISATION D’UN ALESAGE PARAL- 
LELE A UNE SURFACE SR (fig. V, 1). 

Rbglage de I’bquerre en position sur le plateau 

(Voir 8 a legon). Mon ter : 

Un cylindre 6 talon entre pointes ou un mandrin centreur it 
la place de la pointevive ou un cochonnet centrb sur le plateau. 
Contrbler au comparateur le centrage (faux-rond < 40\x). 

Le cochonnet offre la meilleure solution, car il peut res ter monte 
et permetlre des verifications ulldrieures . De plus le reglage de 
V equerre peut s' effectuer sur plateau d'emonte. 

Montage des piboes (fig. V, 4). Parfois les pieces 
sont prbalablement tracees. Dans ce cas, faire plaquer les SR 
bquerre-piece et utiliser un trusquin avec pied it talon pour 



J 



rbgler la pibce dans le plan axial perpendiculaire k la SR de 
l’bquerre. Contrbler et brider. (S’assurer s’il n’y q pas eu de glis- 
sement.) 

4. PRECAUTIONS 

Les montages sur equerres sont dangereux. Se tenir sur le 
c6te droit en arribro de la tourelle porte-outil. Dans les tra- 
vaux comportant du balourd, reduire la vitesse de coupe it 
V = 0,5 Vo. Le tour ne doit pas fetre arrbtb brutalement (le 
plateau filete risquerait de se devisser) . 

5. REPRISE SUR EQUERRE D’UNE PIECE 
DONT L’ALtSAGE EST USINE (fig. V, 2) 

Utiliser un mandrin cylindrique rectifie de d iamb Ire iden- 
tique k celui de l’albsage. Le monter et vbrifier au comparateur 
qu’il se trouve en position de rbglage cylindrique; regler l’bquerre 
. (entraxe precis). Monter la pibce sur le mandrin el la fixer sur 
Pequerre. Contrblcr au comparateur en deux sections qne l’alb- 
sage « tourne rond* » , puis effectuer l’opbration de coupe. 

6. GAMME D’USINAGE (fig. IY) 

Variations 6ventuelles des procbdbs pour pieces 
sembiables. 

Suivant dimensions > La pibce choisie mesure , 

460 X 410 X 135; 

Pour pibce plus petite : mbme procbdb ; 

Pour pibce plus grande : diffbrents procbdbs peuvont con- 
venir. Emploi de grands plateaux et equerres, done usinage 
sur tour en Vair> tour vertical ou aldseu.se. 

Nota. — Ce travail peut s’executer sur tour parallble trans- 
forme en albseuse ( pi&ce monteesur le trainard), albsage executb 
par barre d’alesage montee dans le nez de broche. 

Suivant quantity. La gamine proposbe convient pour 
une petite serie. Au-dplA de deux pibces, les rainures se feront 
sur morlaiseuse. Les grandes sbries juslifient l’emploi du tour 
revolver (pidccs moyennes) ou de Valdseuse (grosses pieces). 

Observations sur ia condulte du travail. 

Employer si possible pour le montage sur equerre les trous 
venus de fonderie. Exbcuter les pibces en sbrie; 

Le rainurage est fait aprbs le dressage de la faGe C; immo- 
biliser la broche pendant cette opbration et prevoir deux butbes 
sur le banc k gauche et k droite du trainard. 

Execution. 

Phase 3 / 5 . 

Positionner l’bquerre (entraxe 400) ; monter la 'piece sur 
l’bquerre et serrer legbrement. Degauchir la pibce au trusquin 
suivant tracb. Bloquer la pibce et contrdler au trusquin. Equi- 
librer. Dresser la face B suivant tracb. Effectuer une premibre 
passe dans 'l’albsage (0 34,6). Effectuer une deuxibme passe dans 
l’albsage (</> 34^9), Amorcer Ia fmition b l’albsoir (<j> 35) et s’as- 
surer au depart qu’il respecte la tolerance H7, puis effectuer 
la passe. Vbrifier au tampon de 35 H7 l’albsage terminb. 

Phase 4 / 5 . 

Retourner la pibce. Meltre une broche cylindrique de </ 35 
dans l’albsage et monter Pensemble entre-pointes. Positionner 
la SR (A) sur l’equerre et brider la pibce. Dresser la face C. 
Meltre k longueur 420. Effectuer les gorges de 5, puis les rai- 
nures de 3 h 420° suivant tracb. 


































LE TOURNAGE DES PIECES 
A PLUSIEURS AXES PERPENDICULAI RES 






■S pecifications 

W Usirte 
partout . 
Ac.R= 70 kg. 
Perpendicularite 
dfi5 axes 
fToU 30’) 







Axe 2 

\Axe 3 

77 




P0RTE-00TIL D'ALESAGE 




MONTAGE ET REGLAGES 




'f- Positions des 
equerres _ 
3- principale 
L aux/T faire 
c~ cooftomet 
2 -Reglage 

d-cyh'ndre-etaton 
6- cale-eta/on 
3_ Pivot ement 
de 90“ sur axel 

b broche 
Q~ cale-eta/on 



' ® 

1- CroisilJon 

a~ piece 
A. yes 
C. ca/es-eta/ons 

2- Tourillon 

(a/esage) 
a _ piece 
b- ves 
3^ Pieces 
d' execution 
analogue. 



GAMME D'USINAGE 



Element jfoipa 



Organe 



Ensembl 



Designation 



axe ns 2 

1 Tou/vrtage. Jm bpua. 

- o&uex' d>40 
_ aie^ 

- a2eiez,<fi54,Q5 
_ aBSwpXfg 1 

- cfow&<A3 



fbu*£> pUob&b die. 

30° d. 

- penc&o<ft J /Z,5 

- aJ/eA&ucfifb^ 7 

- cdzde*s0 19,4 

- bu t&feji/Cpzzx 

2,00 SI 



f&vie. fH&ot&t, ok. 
460* 4m, i . 

_ p&ic&i, 08 ? ZS 
_ ti&uzudet/ 

0ioxt,sosr. 



l NS ^ 



Repere 


B 


Mb. 


4 




F 42,5- 

14. TfA£> Tampon 

A. bib ipH 7 

14SA.10 Pa C. 
36 GA TO Ta'mpO’n, 
22x2,00 







TotouxJ 0 ’ 5H 0 3 

Not a : L * etude a-c/essus est une gamme partielie. 




— 51 — 



23 e LEQON 



LE TOURNAGE DES PIECES 
A PLUSIEURS AXES PERPENDICULAI RES 



Voir planche 23, 
ce fasc., 22 - le;on 



Le montage sur equerre convienl pour lo tour n age de cor- 
aines pieces h plusieurs axes perpendiculaires ou orthogonaux. 



PRINCIPE 



OBSERVER 



ExCcuter par groupe les surfaces coneentriques aux differcnts 
axes. Au cours de ces operations, P Cquerre, fix6e elle-mCme sur 
le plateau, permet de placer et de maintenir en position cor- 
recte (perpendiculaire ou par allele) les diver's axes et SR. 

2. MONTAGE DE L’EQUERRE (fig. Ill, 1) 

Cos cl ’une piece a J axes perpendiculaires. 

L’equerre a est preparee pour recevoir un- cochonnet c 6paul6 
au diametre exact de Passage dcjii realist sur la piece (piice 
fig. II, axe n° 'I). 

Rdglage. Utiliser une deuxiCme equerre auxiliaire b et un 
cylindre etalon d de mCme diametre que le cochonnet c (e/feo- 
tuer les manipulations a deux optrateurs de preference). 

1° Mon ter le cylindre etalon d entre pointes (en position pre- 
cise de reglage cylindrique). 

2° Moriter le cochonnet c de centrage sur l’equerre a. 

3° Monter l 5 6querre b auxiliaire sur a, en butee sur le 
cochonnet c (Uv fixer provisoirement a.vec un serf e- joint ) (fig. Ill, 1). 

4° Monter l’ensemble sur le plateau (fig. Ill, 2) . et faire 
plaquer ; les SR de a et du plateau ; la SR de b sur d et o 
(pivotement autour du cochonnet c) ; 

Bloquer le serre-joint (l’ axe du cochonnet pt degauchi dans un 
plan perperdiculaire d I’axe de la broche ). 

5° Placer a & distance d’entraxe E ,avec cale-6talon e. 

6° Fixer Pensemble au plateau par bridage de l’Cquerre a; 

7° Contrdler les operations 4 et 5 (equerre auxiliaire en butee 
sur d et c, entraxe E). 

8° Itelever la distance de l’axe du cochonnet c a la SR du 
plateau par cales etalons pour utilisation ulterieure (chapilre 4). 
Demonler le cylindre etalon d et l’dquerre auxiliaire b. 

3. MONTAGE DE LA PIECE 

La monter sur le cochonnet c; 

La degauchi r suivant sa forme ext6rieure (voir 22 e legon) ; 

La fixer sur l’equerre a par brides et boulons. 

4. REALISATION D’UNE PIECE A TROIS 
AXES PERPENDICULAIRES (alesages) (fig. II) 

Realisation de I’axe principal 1.11 est execute en 
mandrin ainsi que la SR perpendiculaire. 

Realisation de I’axe 2. Monter et fixer la piece sur le 
cochonnet o. Ex6cuter toutes les surfaces coneentriques it cet 
axe ( sans dtmontage de la pitce). 

Realisation de I’axe 3 (fig. Ill, 3). Introduire dans 
Passage de l’axe 2 une broche calibrCe. Faire pi voter la piCce 
de 90° autour de I’axe 1. (Otiliser un jeu de cales,) 

Brider la piCce. Contrdler le parallelisme entre l’axe 2 et la 
SR du plateau (broche calibree et. cales-etalons §). 

Executer les operations se rapportant & I’axe 3. 

Remarque : Si la pitce posside des alesages borgnes (fig. ’V, 
3) trois pivotements de 90° sur I’axe i s ont necessaires. 



fi. REALISATION DES PIECES A DEUX AXES 

(cylindrage exttrieur genre croisillon d quatre bras) (fig. V, 1) 

Axe 1 . Les bras 1 et 3 sont tournCs soit : 

a) Entre pointes : apres IraQage, pointage et perpage des 
centres bien en ligne ; 

b) En mandrin a trois mors .* l’Cbauchc du bras 1 se 
fait sur piCce serrCe par le bras 3 en mors durs. Le bras 1 est 
repris en mors doux pour l’ebauche du bras 3. Finir de prefe- 
rence les bras 1 et 3 entre pointes et au mCrne diametre. 

Axe 2. Les bras 2 et 4 sont tournes sCpar ement (la pidee 
•monlee sur tquerre ) . 

Montage de la piece. 

4° Regler I’equerre h hauteur voulue; 

2° Poser les bras 1 et 3 sur des v6s ; 

3° Regler les bras 1 et 3 parallCles it la SR du plateau (cales- 
etalons identiques sous chaque bras)’, 

4° Faire buter les v6s sur les SR des bras 1 et 3; 

5° Fixer les ves sur l’equerre ; 

6° Brider legfer ement la piCce sur les ves; 

7° Centrer le bras 2 it. tourner (par legeres . rotations de la pidee 
sur les ves et par glissement de ceux-ci sur I'dquerre ) ; 

8° Contrdler le montage : bras 1 ct 3 parallCles ii la SR du 
plateau, ves en butee et centrage du bras 2 (comparateur) ; 

9° Assurer le bridage deflnitif sur les bras 1,3, 4 et les ves. 
Contrdler it nouveau et equilibrer l’ensemble. 

Execution du bras 2 . Usiner le bras 2 entiCr ement 
(pour respecter la concentricite) en Pair du en, montage mixte. 

Execution du bras 4 . 

1° Faire pivoter la pidee' de 180° sur les vds (cmvserver les 
mdrnes SR en butte ) ; 

2° Placer un v6 ou une cale sous le bras 2 donnant mdme 
hauteur que l’axe 1 par rapport ii l’equerre (le bras 2 est degau- 
chi et centrt ) ; 

3° Brider la piece sur les bras 1 , 3 et 2 ; 

4° Usiner le bras 4 entidrement. 

6. REALISATION DES PIECES A TROIS 
AXES (cylindrage ext&rieur genre croisillon a trois bras) (fig. V, 3) 

Axe 1 . Axe central execute en plateau. 

Axes 2 et 3. Monter un cochonnet sur PCquerre. Les bras 1 , 
2 efc 3 seront exdcutCs sCparCmebt par pivotements successes 
de 90° autour de Paxe 1 (voir § 4, C). 

7. REALISATION DES PIECES AYANT UN 
AXE DE TOUR1LLON ET UN AXE D’ALESAGE 
PERPENDICULAIRES (fig. V, 2) 

Axe de tourillon (axe principal ). II est execute entre 
pointes (voir § 5, A). 

Axe d’aldsage. II peut dtre tracd sur la piCce ou mate- 
rialise par un bouton de centrage (voir lepon n° 24). 

Reglage : 

1° Monter les bras sur des v6s et bloquer l6gCrement; 

2° Centrer la' piCce sur le plateau ( cvenluellement d’ apres son 
tract ou d’apres le bouton de centrage ) ; . 

3° « DCvoiler » la face; 

4° Assurer le blocage et verifier C nouveau le centrage defl- 
nitif, puis eftectuer Passage. 

8. GAMME D’USINAGE (fig. IV). 





































Planche 



LE TOURNAGE GONIQUE 





Com Mors a JV-3 

a x 



b,5±0,O2 





TOURNAGE D'UN CONE (cbm somua) 




: Atier R >=75 kg/mm 2 _Tol.gen. ± 0,1 _ 
W Usine parLout sauf wA ( pour rectification laisser 1 0 , 2 ) 



CONE ENTRA1NEUR 



INSTRUCTIONS 



/ )-Caracteristiques 
d'un cone 
2„ Inclinaison 
du chariot. 
Jpivotart 
a~ seme He gradaee 
3_Desaxage de 
la contre-poin 



Cone 



Dr-gane|^fe-c^ 



%/uuieu<fe 



Designation 



1 



Drain HO 




Z>omnage cone 



Outils Cbntrole 




en plongee 



EXECUTION DES CONES 






J5o4u& 



T-2_Verification 
trajectoire-outil 
l.aa depart 
Z. en cours 
d'usinage 
3LCalcul de p. 
4- Reglage 
(poor fare 
penetrer/e 
ca/rbre dune 
d/stance y). 



TpoMtoo idttduxf \cC- 
, 0 24,2 
J&mm&z ouM 



OCiuonieo too 



dam 

Coiituf&o 




Totaux.... 



REGLAGE ET EXECUTION 




— 53 — 



y 






- 


Voir planche 24, 


24 e LEQON 


LE TOURNAGE CONIQUE 


planche F, 
ce fate., 12* legon 



1 . PRINCIPE A APPLIQUER 

Donner ft. l’outil une trajectoire par al Idle k la gdndratrice du 
cdne & obtenir ou inversement placer cctte derniere paraildle- 
ment & la trajectoire de l’outil. L’ardte tranchante doit dtre 
rigoureuseaneut siluee dans le plan axial. 

2. CARACT^RISTIQUES (fig. Ill, 4 ; planche F) 

La conicitd ou rapport entre la difference des diamfetres et 
la longueur du cdne (fj = angle de conicite). 

La pente ou rapport entre la difference des rayons et la 

’ 8 \ 

longueur du cdne (« — angle de pente = ^ ’ 

^t.ga = pente = R • 



3. EXECUTION DES CONES 

Par inollnaison du chariot plvotant (fig. Ill, 2). 
Avantage. Ce proc&Id convient pour 1’usinage de tous 
les cdnes exterieurs ou interieurs. 

Reglage. Calculer I’angle de pente a. 

Orienter le chariot pivotant pour cet angle (semelle graduee). 

Bloquer le chariot pivotant sur sa semelle (boulons). 

. Bloquer le trainard et verifier la trajectoire de l’outil. 

inconvenient. De placement manuel du chariot et chario- 
tage irregulier. Risque de reprise lorsque la longueur de la 
generatrice est super ieure £1 la course du chariot. . 

Par emplacement de la contre-pointe, (fig. Ill, 3). 
Avantage. Ge procdde convient pour l’usinage des cdnes 
pcu precis, de grande longueur et de faible pente, 

Rdglage. Calculer le ddplacement X de la contre-pointe 



d’apres la formule approximative : X = 



(R — r) L 



(L s= longueur, entre pointes = longueur de la pifece — enga- 
gement des pointes) ; I = longueur de la portee conique. 

Deplacer la contre-pointe transversalement de la distance x 
avec les vis de reglage g et g' (voir ,9 e le$on). Mesurer cette dis- 
tance entre les repferes du corps et de la semelle et bloquer. 
Effectuer une passe et contrdler la generatrice du c6ne produit. 

inconvenient. Deterioration des centres (les pointes por- 
tent mat). Tolerable pour c6nes de faible inclinaison seulement. 
Ne permet pas Fexecution de cdnes int6rieurs. Necessity d’avoir 
des pieces de longueur entre pointes identiques< dans les tra- 
vaux de s6rie (done d’executer les centres en butte). 

Par directrlce d’appareil reproduoteur. 
Avantages. Reglage rapide. Execution de c6nes exterieurs 
ou interieurs. Possibilite d’avance automatique. 

Reglage. Calculer Tangle de. pente a. Liberer la vis du 
chariot transversal et atteler celui-ci au coulisseau de la glis- 
siqre direc trice du reproducteur. Situer le chariot pivotant 
perpendiculairement k Taxe du tour. R6gler la coulisse direc- 
trice du reproducteur sur le secteurgradud (avec vis de reglage). 
Bloquer la coulisse sur son support. Contrdler la g6n6ratrice du 
cone obtenu ( comparateur) . Commencer par le grand 0, 

Par p6ndtration directe de I’outil (fig. Ill, 4) : 
(radiale, longitudinale ou axiale) pour cdnes tres courts. 
Reglage. Utiliser un calibre a Tangle de pente du cdne. 
Regler Tardte tranchante de l’outil sur le calibre en orien- 
lant la tourelle. L’ardte, doit dtre paralldle k la generatrice k 
produire. Exdculer le cdne. 



Par deplacements speciaux : 

Par deplacement combine des Ma du trainard et 
du transversal. L’avance longitudinale est donnde par la vis- 
nldre et la boite des filetages, Tavance transversale est donnde 
par la barre de chariotage et la boite des avances. 

Necessite d’avoir des boites de commande des Ma scparecs. 
Risque d’accident dans le cas de fausse manoeuvre. 

Par inclinaison de la poupee fixe. Reglage long et 
difficile. Toutefois ceprocedd permet Texdculion des cdnes intd- 
rieiirs et extdrieurs sur pieces « en l'air » avec avance automa- 
tique (procedA interessant pour les grandes series seulement). 



4. VERIFICATION DE LA TRAJECTOIRE DE 
L’OUTIL 



Contrdle avant usinage (fig. V, 4). 

Utilisation de Vebauche cylindrique . Tourner cylin- 
drique au grand diamdtre du cdne. Faire tangenter Toutil au 
point A de depart, puis le deplacer de la longueur L du cdne 
jusqu’en B. Mesurer la distance BC (pointe d’outil d pidee) 
avec une cale ou un cylindre-dtalon (de 0 = R — r) oil avec le 
tambour gradu6 du transversal (I’outil parcourt BC = R — r). 

Avec un c6ne-etalon de meme longueur que la 
pidee. Monter un comparateur (le palpeur dans le plan axial), 
le ddplacer sur la generatrice du cdne-dtalon et modifier le 
rdglage (jusqu’d ce que : teart — 0). 

Avec une dquerre & barre- sinus. 

Rdgler 1’dquerre d Tangle d’inciinaison «. 

Fixer une branche horizontalement sur la SR du plateau. 

Monter un comparateur sur la tourelle puis rdgler l’orienta- 
tion du chariot pivotant au comparateur d’aprds Tdquerre-sinus. 

Contrdle en cours d’usinage (fig. Y, 2). 

Par mesure de la longueur V et du petit diamktre 
d, du cdne obtenu. Mesurer ces cotes et calculer le petit 
diametre d 2 t.hdorique par rapport k la longueur I' effectude. 



On a ; d, — D — 



(P - <0 



Relever les dcarts puis modifier le rdglage en consequence. 

Par contrdle de la portie obtenue (avec uncalibt'e). 

4. Reglage correct : Le calibre porte sur toute sa longueur. 

2. Reglage incorrect d’un alesage : Cdne trop aigu : le calibre 
porte vers le bas. Cdne trop obtus : le calibre porte vers le haut. 

3. Reglage incorrect d'un arbre : Cdne trop aigu : le calibre 
porte vers le haut. Cdne trop obtus : le calibre porte vers lebas. 

4. Determination de p ; Soil d’aprds les valeurs des dia- 
ni&tres D (acluel) et D' (d obtenir): 

Exempte .* (fig. V, 3). 

Soit d’aprds l’insuflisance de pendtration Y du calibre vdri- 
ficateur : (p = Y X pente), (fig. V. 4). 

8 . MOYEN8 PRATIQUES POUR TERMINER UN TRONC DE 
CONE (la conicite ilant reglee) 

Tournage aveo chariot pivotant (fig, V, 4) : 

ibaucher finement lo cflne (+ 0,S mm sur <j>). Pr6scntor le calibre (position I) 
el mesurer la distance Y (imuffisance de pinitration). Ramener le coulisseau au- 
deld de la position de depart (position j, trajectoire pnraUile d la gMratrice du 
cdne). D6placer lo trainard de droile k gauche de la quantity Y avec la cale-<$ ta- 
lon — Y entre but4e et trainard. L’outil vient en position 4 (trajectoire de I’outil 
paralUle d I’axe). EITectuer la passe, le calibre doit occuper la position 2- 

Tournago aveo excentrage de la oontre- pointe. Le displacement 
d’outil de la quantity Y est assurd au chariot pivotant orient^ paraUfelement k 
l’avo de la broche, 
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LA REALISATION DES FILETAGES 



Voir planehe 25, c? fare., 
1 1* at 2i e lemons, 

' planche & 



Le lour parallele permet Texecution des divers illeUiges quel 
que soit le profil do leur filet. 

L PRINCIPE A OBSERVER 

Donner k Voutil un profil conforme a la section du filet el lui 
appliquer un mouvemenl d’avance Ma tel que : 

a (avance par tour) = p (pas du filetage). 

2. PRINCIPAUX TYPES DE FILETS (planche G) 

3. PREPARATION DE LA PIECE AVANT FILE- 

TAG E (Ex. : 24 SI) 

Filetage extdrieur : charioter au diametre nominal. 

Filetage intdrieur : aleser> — D-— (1,3 p) — 20, 1. 

4. MONTAGE DE L’OUTIL 

Utiliser un calibre k bangle du profil k rfealiser (60°, S5°> 
30°, 29°,...), (fig. Ill, 1 et V, 1). Pr6senter le calibre horizon ta- 
lement sur la gen6rutrice du cylindre oula face avant. Amener 
le bee de 1’outil en vis-i-vis de Tangle du calibre par pivote- 
ment de la tourelle. 

Remarque i Ne pas forcer Voutil sur le calibre, faire glisser 
le calibre sur le cylindre a fin de verifier les (lanes separ&ment, 
puis ensemble. 

5. REQLAGE AVANT FILETAGE 

Mo nter les roues necessaires (eventuellement). Sdlectionner p 
demand^. Choisir n conyenable (V = 1/3 Vo); Embraycr la< 
vis-m&re. Regler Tinverseur de marche, suiyanl le sens de 
Th61ice. Embrayer 1’ecrou de la vis-m&re; Verifier le pas sur 10 
filets. 

6 . CONDUITE DES FILETAGES 

Faire tangenter I’outil sur la pifece ; 

Mettre les tambours gradues ci z6ro. Bloquer le chariot pivo- 
tant si son emploi n’est pas n6cessaire ou rattraper le jeu de 
sa vis (Reperer la graduation d chaque passe) ; 

Mettre I’outil en position de depart. Le lubrifier it jetcontinu ; 

Embrayer Me et effectuer la passe (conserver constammenl 
une main sur la manivelle du chariot transversal et Vautre sur le 
renversement de marche ou sur la, manivelle de Vecrou d’embrayage 
de la vis-mkre ) ; 

D6gager vivement Toutil (transversal) en fin de course et 
ramener Toutil en position de depart ; 

Prendre une nouvelle passe et continuer jusqu’au diametre 
a fond de filet ( p d6croissant : 0,6 a 00,2). 

7. PROCJlD^S UTILISES POUR RAMENER 
L’OUTIL EN POSITION DE DEPART 

Par inversion du sens de rotation (filetiges courts) ‘ 
Par emploi du retour rapide (pour pas spteiaux); 

Par debray age de Vdcrou de la vis-m&re (avec 
retour du trainard d la main). Pour : pas egal ou sous-multiple 
au pas de la vis~mt)re ; filetage dux rep&res ; filetage d la longueur ; 
filetage d I’indicateur d'embrayage. 

8 . REALISATION DES FILETAGES SI 
Par p6n6tration nor male de Toutil (fig. Ill, 2). 

Convient pour les metaux dont le copeau se brise (fonte, 
bronze , laiton , duralumin, acier dur) et pour filelages pr6cis. . 

Conduite : La profondeur de passe est prise par le chariot 
transversal. Le chariot portc-oulil reste b!oqu6sur sa glissidre. 
Par penetration oblique de I’outil (fig. Ill, 3). 

Convient pour les travaux de s6rie, Tebauche rapide, et en 
g6n6ral les filetages sans grande precision. Ce proc6d6 facilite 



la coupe des metaux qui out tendance fi s’arracher (acier derni- 
doux, acier doux, cuivre, aluminium). Une seule arfete travaille. 

Conduite ; Incliner le chariot pivotant de 60° (filetage SI). 

Ui profondeur de passe est prise au moyen de ce chariot. 

Le chariot transversal sert H engager et d6gager 1’outil, lou- 
jours sur la m6me position en butec. 

Pour obtenir utie meilleure (inition, effectuer les derniferes 
passes en penetration norrnale (tiberer la butee Iransversale). 

Par penetration normals et deplacement longi- 
tudinal conjugues. Convient particulieremenl pour les file- 
lages precis. L’oulii travaille sur chaque flanc successivement. 

Conduite : Prendre la profondeur de passe par le chariot 
transversal et en meme temps avancer ou reculer le chariot 
pivotant d’environ la inoitie de la profondeur de passe. 

Finition (pour pas A droite) : 

Finir le flanc dc droite (en reculant le chariot pivotant ) ; 

Finir le flanc de gauche (en avanpant le chariot pivotant ) ; 

Terminer les deux flancs en p6n6lralion norrnale aprfes 
remise de Toutil dans le milieu du filet. 

Par penetration de I’outil au-dessus de I ’axe. 

Convient pour Tebauche rapide des gros pas ou l’ex6cution 
de filetages peu pr6cis (fig. Ill, 4). 

Conduite : Peut se faire en penetration norrnale, oblique 
ou eonjugu6e (sur filetage exterieur seulement). ? 

Monter Toutil, de 1/4 du diametre de noyau, au-dessus de 
l’axe (acier doux). Prendre p decroissanf de 1,5 h 0,05 mm. 

fi. REALISATION DES FILETS TRAPEZOIDAUX 

Execution <11 recto aveo un outll oallbri, par pinttratlon 
norrnale. 

Convient pour les petits pus « 5 mm) pour : fonte, bronze, laiton, duralu- 
min (p ddcroissant de 1 a 0,0 3 mm) . 

Execution aveo plusieure outlie. 

fibauche t Utiliser un outil de front 6 Labi i it la largeur du fond du filet 
(passes successives ideniiqu.es ) jusqu’au diamAtredu noyau (penetration norrnale) 
(fig. V, 2) ; 

Finition i Employer soil : (fig. V, 3). 

1. Un outil calibrA travaillant en pAnAtralion norrnale; 

2. Deux outils prolilAs travaillant flanc par flanc en penetrations conjuguees ; 

3 . Deux outi)s ’a "dresser travaillant flanc par flanc en pAnAtralion oblique 
pour les gros pas. 

10. REMISE DE L’OUTIL DANS LE FILET 

Pour.cela, l’embrayage vis-mfere-Acrou doit litre effectuA en position de marche 
active (sens de la coupe). 

Pour file tag o extfirlour. Avec 1 g chariot transversal approeber 1’oulil 
de la pifcce en rotation, puis, avee le chariot pivotant, situcr I’outil en vis-A-vis 
du filet. (Mettre un papier blanc sous I’outil pour fad liter ta nme en concordance 
piice-oulil, puis repirer la position des deux tambours graduis). 

Pour filetage intArleur, La remise en position se fait sur les premiers 
filels par tfttonnements, la broche Atant arrfttee. Deplacer si mullan Ament l'outil 
avec les deux chariots jusqu’A 'engagement maximum, et repArer les positions 
des tambohrs,. 

J Remarque : Tenir compte de la flexion de Voutil. Verifier la bonne position 
de Voutil dm3 le pas au moyen d’une passe infdrieure tl Vengagement pr6vu. Repe- 
rar la position dc Voutil. sur la tourelle, lors de son dimonlage el lamer la vis -mere 
en prise pour faciliter cede operation de remise dans le pas, a pres reaffdtage. 

11. REALISATION DES VIS ET ECROU8 A PLUSIEUR8 
FILETS (n = nombre de filets). 

11 faut conduire l’exAculion de tous les diets simultanAment. Ebaucher entiA- 
rement avant finition. 

MAthodee employees. 

Par divisions angulairea successives de la piice sur la broche. 

' , , \ tour 

Le dAplacement angulaire entre chaque filet = — - — • 

Utiliser un engrenage de n X (x dents) calA sur la broche, ou un plateau-toe 
diviseur montA A la place du pousse-toc. 

Par positions longitudlnales successives de Voutil. 

Utiliser : soit le chariot pivotant, soit Tindicateur d’embrayage ou encore la 

mALhode de filetage A la longueur, pour effectuer ces deplacements latAraux (5] 
de Toutil A fileter. 










ETABLISSEMENTdes OUTILS oe filetage 
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1- Position 
piece - outll 

-dAc // SR. . 
-prof// wrmalsi. 
= 60°. 

2- Valeur des 
angles de 

depouille ' 

0 + 4-- 



MOLETTE DE FILETAGE S.I. { cliche SL) 



RECHERCHE DES ANGLES DE DEPOUILLE 




Phase 3 



Execution 

(out// de 
finitionj 

2_ Prisme 

^ capable _ 

-j et face a_ 

”] 3 - Profil 

-i d’ arete ($0°) 

4_ Depouille 
des flancs 



AFFUTA GE / Out// a penetration norma/e ) 



A A <jb£noL J* 

4 dn A A 




OUTILS S.I. A PENTE D AFFUTAGE 



1_2_ Outll 
a penetration 
normale 

a pente d’affutage 
vers I’arriSre 
3A. Outll a 
v^y penetration oblique 
^ (a pente laterals) 

' 3-0util 

a gauche 
4-0util 
a droits , 

(nap 86356] 







OUTILS SPEC1AUX 



• 

1_ Outil a 
penetration au 
dessus de I’axe. 
2_0util molelie 

(ptoFil constant) 

3.Tr)angubire 
' simple 

4- Trapexoidale 

simple 

5- Trapexoidale 

double 

6- Outil 

prismatique 

f t/iapdzo/da/ ) 




OUTILS POUR FILETAGE TR 



'LOutll ebauche 
(arete act/ve Frtntaie) 

2.3. Outils a 
pente laterale 
2_ Outil 
a gauche 
3_ Outil 
a droite 
4_ Outil de , 
f ini t ion 

pent AaPon noma/e 

5 -Calibre 
d’ affutage 
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26 e LEQON 



ITABLISSEMENT DES OUTILS 
DE FILETAGE 



Voir planehe 26, cc faic., 
25» et 29* tojoni 



L’ex 6 cution rapide et correcte des flletages depend principa- 
lement du soin apporle & la realisation des outils & fileter. 

1. PRINCIPE A OBSERVER 

La par tie active de l’outil engendre un filetage de section 
d 6 termin 6 e suivant un plan axial (NF.E. 03.001) (NF.E. 03.002). 

L’arMe de l’outil situee dans ce plan axial en epouse le 
contour totalement ou par fractions successives. Les faces du 
bee de l’outil sont d 6 pouill 6 es au voisinage de 1’ arete (a = 4 d 6°) 
par rapport aux flancs du lilet, eux-m^mes inclines suivant 

l’heiice (a — angle d’helice tg a ~ — ■■ - — )• 

\ p moyen X tc/ 

Lorsque le pas est rapide (a >4°) afin d’ 6 viter le talon nage 
de l’outil contre les filets produits, il faut pratiquer sur le 
talon du bee une contre-depouille suppl 6 inentaire, 

2. TYPES D’OUTBLS A FILETER (NF.E, 66.336) (voir 
lc<;on n° 29). On distingue : 

I^s outils monoblocs (droits ou deportee D ou G) ; 

Les outils i\ grain ajuste (serrage par vis ou clavelte); 

Les outils it pastille bras 6 e ; 

Les outils it, profil constant ( prismatiques ou circulates), 

3. OUTILS (AR) POUR FILETAGE SI 

Leur forme active varie suivant le mode de penetration 
cboisi et la nature du m 6 tal k fileter. 

Outils k penetration normale. Suivant le metal 
osine il faut : 

Un outil d pente d’aff&tage nulle ( b = 0°) (fig. Ill, 1). 

La surface d’attaque est plane, parqlI61e ii la SR de base de 
l’outil. Elle est situ 6 e dans le plan axial du flletage et son 
arete est conforme au profil k produire. 

Les flancs sont d 6 pouilles lateralement (4° 30' zh angle d’h&lice). 
Cet outil ne permet pas de couper de fortes passes (ses deux 
arites travaillent ensemble et risquent d’arracker sur les (lanes). Il 
convient cependant pour les flletages precis ( d gauche ou a droite, 
exterieur ou interieur). 

Un outil & pente vers Varri&re (fig. IV, 1). 

Il peut 6 tre tr&s avantageux d’utiliser des outils ii fileter 
travaillant avec une forte pente b vers l’arribre, mais alors le 
profil de l’ar 6 te coupante qui n’est plus dans le plan axial doit 
etre corrig 6 pour 6 viter toute erreur de forme. Cette erreur 
est parfois tolerable pour les flletages ii pas fins (p < 2 mm). 

Ndanmoins ies outils k pente vers I’arrifere sont sur tout 
reserves ii fdbauche rapide des flletages. 

Out!) k penetration oblique (fig. IV, 3). 

L’outil coupe par une seule ar&te tranchante (celle de gauche 
pour un pas a, droite) parallels ii la SR de base de l’outil et 
situ 6 e dans le plan axial du filetage. L’arCte coupe normalement 
sur toute sa longueur (comme un outil-couteau). L’angledu pro- 
fil doit fetre 6 gal ((ini lion) ou inferieur (Ebauche des gros pas) k 
celui du filet il r 6 aliser. Seule I’arfete tranchante est orientbe. 

La surface d’attaque possfede alors un angle de pente lateral 
variable suivant la nature du m 6 tal ii fileter. Cette surface est 
plane ou parfois creuse (coupe cuilUre) afin de faciliter la coupe. 

Outil & p6n£trat!on conjugu&e. Utiliser : 

A V&bauche . Un outil ii pente latdrale avec ou sans pent© 

A 

vers 1 ’arrifcre b (suivant le metal d couper). 

Enfinition ♦ Un outil identique k ceux employes en pen 6 - 
tration normale. 



Outil k penetration au-dessus de I’axe (fig. V, 1) 
(pour filetage extdrieur). La surface d’attaque est plane, paral- 
Ifele k la SR de base de 1’outil et montee au-dessus du plan 
axial de la quantity (h — 1/4 ^ fond de filet). 

Les surfaces en depouille sont inolinees de 60° sur le plan de 
base. Tenir compte de finclinaison de 1’heiice. 

L’angle du profil varie suivant le dia metre et le pas realise 
(voir fig. V, 1). Pratiquement (d V ebauche) un angle de 55 s (pour 
filetage SI) convient, mais en finition il faut calculer et affiUei 
l’outil a l’angle convenable corrig 6 . 

Remarque : Tons les outils a penetration normale ou oblique 
convienmnt pour le filetage inttrieur mais avec des angles de 
depouille plus eleves fa — 6 d 45°). Le talon de V outil doit Ure 
fortement ddtalonne, surtout pour les pelits ullages (<(30 min.). 

Outils k profil constant. Mont 6 s sur porte-outils sp 6 - 
ciaux, ils sont utilises en penetration normale on en penetra- 
tion conjuguee. I.es r 6 aifutages se font sur la surface d’attaque 
qui reste g 6 n 6 ralement plane et paralieie it la SR de base ou 
i faxe du porte-outil afin de ne pas modifier l’angle du profil. 

Outils droits prismatiques (fig. V, 6 ). Confectionnes 
dans un barreau par fraisage, traitement thermique et rectifi- 
cation a la fornrie du profil, ils ne permettent que le filetage 
exterieur, 

Outils circutaires (moieties) (fig. V, 2). Ce sont desdis- 
ques tourn 6 s, traites et rectifies au profil desire qui convien- 
nent pour le filetage exterieur et interieur (> 20 mm). 

La surface d’attaque est obtenue par meulage (un calibre spe- 
cial permet de verifier la jmition par rapport d I’axe). On 
distingue : 

1° Les moleltes simples (fig. V, 3 et 4). Les deux aretes tran- 
chantes coupent les deux flancs d’un meme sillon. 

2° Les moleltes doubles (fig. V, 5). Les deux aretes tranchantes 
coupent deux flancs sym 6 triques distanls de 4,5 p (mesure 
sur cylindre moyen), (molette genre SL). 

On 6 vile ainsi l’arrachement des flancs usin 6 s. 

Remarques : Ce. genre de molette convient egalement pour 
les vis a plusieurs filets. Ceux-ci se trouvent usings simultan&menl 
(le nombre d’ aretes tranchantes est double du nombre de filets). 

3° Les moleltes -d filets multiples ou peignes. Elies travaillent 
sur plusieurs filets et possfedent un c 6 ne d’entr 6 e comme un 
taraud (le filetage est realisd en quelques passes). Le porte-outil 
peut s’incliner ii 1 ’angle de l’helice a, il possede dans ce but 
une graduation angulaire. 

4. OUTILS POUR FILET TRAPEZOIDAL 

Ce sont g 6 n 6 ralement des outils ii grain ajuste e une, deux 
ou trois aretes coupantes (fig. VI, 1 - VI, 2 - VI, 3 - VI, 4). 

5. AFFOTAGE DES OUTILS A FILETER 

Il peut se faire & la main ou sur affflteuse. 

j. Verifier que le profil dubec tientdans 1’echant.illon fourni. 

2 . Meuler la forme du profil ( face perpendiculaire au plan de base). 

j* Meuler les faces en d 6 pouille. 

4 . Meuler la surface d’attaque. 

5 . Ameiiorer la finesse d’arete en pierrant les surfaces utiles 
(Pierre India pour AR, affiloir pour carbure). 

Remarque : Le copeau de filetage coupe dans Vacier avec 
un outil bien affAtH se digage sous la forme d’un ruban f rise . 
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Planch e | LE TOURNAGE EN REPRISE EN L' AIR 

. ET ENTRE POINTES 



S pecifications : 
AcierR=50(gjmnf 
lot gen. + 0,1 
Usine partout 
W sauf Wf 
(+ Q2 pour rectif.) 

CemenUL 
TrampS _ 

(sauf filetage). 



3 barres de 
0 75 x 400 

en debit 



ECROU DE DEBLOCAGE (0 pieces) . 



Croquis | Designation 






Specifications; 

Acicr R=>75kq/mm2 




1 ceri&us. . 3x10 



fZk&kSefo face- 
-x^aSiLote't/ 0 69,5 



Tot gen. ±00. Matiihe: 
Brut: 0 55x406 centre. 



MANDRIN 



roquis 



Cemente-lrempe (sauf filetages) 
Usine partout W sauf W0 
laissen + 0,2mm sur surfaces a rectifier. 



PORTE -FRAISEtf^te/. 




Pointe-but&z a ressort 




fPuwi/ et JaaMn . 




iSaCgmefr & 4 
dpx?u4deu>)/ = 22 

fanct gotpe-ffa* ^ 

En mors doux 

040 



face-A. 
cJxvnffieinv 1,5<Z4S° 
epaisseur 21,1 5 

Charioter 0 SO 
O0y> &UlM/ Pace- SB 
c/tcwifiie4n> -1,5 d 45 0 
epaisseur 20,4 



tt&xc&is piou/j 0Q 



Covnerriten/ 



SS2^dooucwtr 

0- 48,5x5,2 
0^48,5x2 ,2 
0- 45,5 



a&jefo 0 46,05 
fc&te/i/ 04&xpas1,5 



■S^ectcfXev &ced b 20 




3tOW/ 

(proteger le filetage exterieur) 



P^etcxx/imeir pcece 

■&f. 406 
c/oAtctefy : 
jz 433,5x2%? 



O^&tou/ixneif piece 
cAanictexu 0 33 x 107 
( erv Jxttie BlJ 



1 ^ %icez/ 0 1 1,8 
2.- s&cviaude4/ 14x2,00 
3 _ /xn0S c&ntu 



cAcmoiev 0 52, 15 
cone (+ 0,4 reci/Pj 
laf-g. 18, 4fo,4 redt/Pj 







^ecdi/icui&onr 



OfcAtev 0 4&pas1 } 5 
020 3.1 



X7> /./%. ( 0rte 

JtecPpcev | 031,261 
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27 e LEgON 



LE TOURNAGE EN REPRISE 

EN L’AIR ET ENTRE POINTES - PETITES ET MOYENNES SERIES 



Voir planche 27, ce <a»c., 
17®, 18* et l? e 1090 ns 



1. RAPPEL DE PRINOIPES | 

5 Pour le travail unitaire (1 a 5 pieces ). Usiner integra- 
Icment chaque pibce avail L de commence!’ la suivante. 

Pour le travail en sdrie . Cohduire l’usinage operation 
par operation, de front sur toules les pieces de la serie. 

2. TOURNAGE DE 45 £CROUS (fig. I) 

£tude du de88in. 

Premiere consideration : Les pieces sont traitees partout 
(cementees, trempees ) sauf sur le filetage, done prevoir une pro- 
tection du filetage ( recouvrement )*. Les faces sont rectifiees, 
done laisser 0,2 mm de surepaisseur pour la rectification. 

Deuxieme consideration : On a L < D, done travail en fair. 
La pifece supporte de gros efforts Fp pendant Fexecution du 
moleta.ge 0 •'74 (die doit elre bien bloquee). Trois precedes sont 
suseeptibles d’application pour usiner cette pifece. 

Uchantillon avec surlongueur pour prise en mors 9 

Inconvenient : Perte de metal et usinage supplementaire. 
Pi&ce usin&e en Pair avec reprise pour moletage 
(sur mandrin lisse avec serrage en bout). 

Inconvenient : Usinage supplementaire d’un alesage precis 
uniquement utilise pour la mise sur mandrin lisse de reprise. 
Usinage en chapelet par barre de 15 pieces. 

Avuntages : Une seule prise en mors pour 15 pieces. Pas ou 
peu de perle de nnHal. Pas d’operation supplementaire. 

Gam me d’op6rations (fig. 111). 

Phase 1 . Monter la barre de 15 pieces en mandrin universe] 
a trois mors (server 20 d 30 mm en mors). Centrer k la craie puis 
percer un centre. 

Phase 2 , Regler et monter la hut6e de broche pour permettre 
le serrage sur 10 mm et empScher la piece de se deplacer 
sous l 1 effort d’avance Fa. 

Monter la barre. Assurer ii la piece dans les mors une position 
correcte par une fraction de tour avant blocage (le centre doit se 
^'ouvcr dans Vaxe jmir eviler d la contre-pointe de subir des con- 
trainte s de flexion). 

■ Monter etr£gler trois outils sur la tourelle carree (un ou'til-cou- 
teau 14 D t un appareil pour moletage quadrille, un outil a Iron- 
gonner 26 T- 4 X 20). 

Dresser la face avant (blunchir seulement). 

Charioter le 0 70 a — 0,5 mm. Situer le tambour gradue du 
transversal 5, zero. 

Faire pivoter la tourelle de 90° sur sa butee. Moleter a 70 (le 
■metal gonfle). 

Faire pivoter la tourelle de 90° sur sa but6e. Saigner 15 gorges 
a 0 39 (conlrdler les deplacements de V outil, entre deux gorges au 
rcglet gradue ou sur P appareil indicate, ur d’embrayage de fdetage, 
muni du disque d displacement millimetrique). 

Effecluer la derniere saignee prfes des mors (la barre tornbe). 

Phase 3 . Monter les mors doux. Serrer la barre sur les deux 
dernidres pieces. Percer it 0 40 (les pieces tombent une a. une). 
Assurer Pavance automatique du foret (porte-outil special de 
tourelle ou attelage de la poupee mobile au irainard ) . 

Phase 4 * Monter un outil d dresser (13 D). Regler p. 
Bloquer le trainard sur le banc. Dresser la face A. Ramener 
Uoutil au point de depart. Execuler .le chanfrein en avangant 
le chariot transversal toujours &, un mfeme repfere, puis le chariot 



pivotant, de 4 mm. Reculer et rattraper le jeu en ramenant le 
chariot pivotant ^ z6ro. 

Phase 5. Monter un outil-couteau (14 D). Regler la butee 
du trainard (pour obtenir une largeur de 16,2) et le tambour 
gradue du chariot transversal k zero (pour le 0 60). Inlercaler 
une cale de 5,2 entre la butee et le trainard pour dresser la 
face B a la cote 20 -f 0,4 mm (0,4 pour rectification des faces). 
Faire pivoter la tourelle, ex6cuter le chanfrein de 1,5 mm. 
Gasser Tangle et la bavure avec Toutil (13 D) comme precedent 
ment. 

Phase 6 . Pergage. 

Phase 7. Cementer au bain de sel. 

Phase 8 . Decouvrementf intdrieur des epaulements 
0 46 X 2 et 0 48 X 5 avec but6e de trainard. Aleser le diametre 
du filetage k 0 45,5. 

Phase 9 . Tremper au bain de sel. 

Phase jo. A16ser 4 0 46,05. 

Fileter a l’interieur 0 48 pas 1,5. 

Ebaucher le filetage par pen6tration oblique & 0,2 du dia- 

melre t\ fond de filet. Calibrer les filetages avec un taraud. 

Phase 11 . Rectifier les faces. 

3. TOURNAGE DE 45 MANDRIN8 (fig. 11) 
£tude du desein. 

Premiere consideration : Les pieces sont traitees partout 
(cemenlees, trempees) sauf filetages (prevoir des protections), 

Deuxieme consideration ; L > 2 D, done travail entre poinl.es. 

Les pifeces sont rectifiees, done n6cessile d’avoir des longueurs 
entre pointes ideniiques ( pour reglage facile des butiies sur la 
reclifieuse ). -Prevoir -|- 0,2 mm sur les surfaces rectifiees. 

Les pieces sont debitees k la scie mecanique et cen trees sur 
machine a centrer. 11 faut done usiner une SR en bout et tru- 
vailler en reprise en utilisant une pointe vive ii ressort central 
(prevoir une retouche des centres , en biitee). 

Gamme d’op6ratlons (fig. IV). 

Phase 1 . Entre pointes (contre-pointe avec meplat). Dresser 
une face (SR) avec outil-couteau (14 D). 

Phase 2 . Monter une pointe vive a ressort central. Metlre 
la SR en butee sur cette pointe. Regler deux butees sur le 
banc de chaque c6te du trainard (B I cdle gaudui, pour 
obtenir la longueur 127 ; B 2 : cdte droit, pour obtenir la ’lon- 
gueur 406). Mettre le tambour gradu6 du chariot pivotant k zero 
(se servir de ce chariot pour executor la cote 406). 

Dresser la face. Charioter le 0 33,5 (p = 40,75 ,* a — 0,4) 
avec outil-couteau (14 D). 

Phase 3 . Retourner la piece. R6gler la butee B -1 pour obte- • 
nir la longueur 107. Charioter le 0 33 fp — 11, & — 0,4). 

Phase 4 . Montage mixte (mandrin universel a mors doux et 
lunette fixe). Percer a 0 .11,8 X 35 (monter sur la tourelle une 
grosse cale servant de butee au faurreau et bloquer le trainard). 

Tarauder 5 14 SI f assurer Venlruinement el le guidage des 
tarauds en employant un porte-taraud couimant ). t 

Ex6culer la portee conique de centrage (60°) au chariot pivo- 
tant incline de 30° sur l’axe (b(oquer trainard el chariot trans- 
versal). Execuler les protections du centrage et du taraudage. 

Retourner la pifece, retoucher le centre (avec foret A centrer 
special pour centre protege). Amener le fourreau en butee. 

Etc... phases 5, 6, 7, 8, 9, 10. 
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LE TOURNAGE EN REPRODUCTION 



Voir planche 20, 
ce fa sc., I2 e lejon 



Le tour paralldle convient pour l’exdcution des surfaces de 
revolution dont la gdndratriceest dite « de forme » ou « non 
rectiligne ». 

Les procedes d ’execution varient en fonction de la quantite 
de pieces ft usiner. Le controle de forme ndcessite des gabarits. 

L’usinage de la pidce type (fig. II) justifie 1’emploi des gaba- 
rits de contrdle suivants : 

Gabarits 4 profit partiel. 

Gabarit ft rayon 39,38 avec pente de 13° prenant appui sur 
les 0 59,89 et 36,5. 

Gabarit k rayon 500 avec penle de 10° 20' prenant appui 
sur la g6n6ratri.ce conique, le 0 59,89 et la surface arridre. 

Gabarit 4 profit complet ; Pour le controle final. 

1. VARIATION &VENTUELLE DES PROC£d£s 

(fig. II) (us inage du profil settlement). 

Montage de la pidce : montage mixte en reprise sur 
cochonnet file 16 it. 30 pas 2 et 6pauI6 au 0 36,5. Utiiiser une 
conlre-pointe tournante k billes. 

Pldoe unitaire : Pas d’outil ou d’appareiilage speciaux 
(pidce venue de fonderie avec surepaisseur = 3 d 4 mm). 

Realisation par outils d main . 

Phase I. Gharioter 0 59,89 (2 passes : ebauche + finition). 

Tracer les cotes 27 et 22 tres legdrement (avec la pointe de 
I’outil d fileter). 

Phase 2 . Gharioter le cdne de pente 43°. (Verifier la pente 
avec le calibre prenant appui sur 0 59,89 et sur 0 36,5 du cochonnet.) 

Phase 3. Ebaucher le rayon 39,38 par un tronc de c6ne 
tangent (pente ^ 30°). Pr6senter le calibre. Repdrer les sail- 
lies k la craie ou au crayon gras. 

Ebaucner le rayon 6 -f 0,2 par deplacement manuel et con- 
jugu6 des chariots ( transversal et tratnard ou chariot pivotant). 

Eliminer les saillies (outil a retoucher). 

Terminer le rayon avec un outil. & main (plane) reposantsur 
un support. Contrdler au gabarit la forme obtenue. 

Tenue de V outil: Le maintenir en position 6 45° sur son 
support, la main droite situee en haul du manche. Avec la 
main gauche, le faire pivoter sur la pidce pourex6culer le rayon. 

L’arGte tranchanle ne doit jamais passer au-dessous dc l’axe 
(risque d’ accident pour Voperaleur, engagement dans la piece et 
rupture de V outil). 

Phase 4 . Ebaucner le rayon 500 par un tronc de cdne tan- 
gent (pente 4= 12°). 

Terminer le petit cdne en bout (pente 40° 20'). D6placer 
I’outil jusqu’ft ruceordeinent avec le cdne prdcddent. 

Presenter le gabarit, marquer les saillies. Ebaucher le rayon 
ii la main aux « deux manivelles » avec un outil ft, retoucher,. 
Terminer le rayon ft la plane. Prdsenter le gabarit ft profil 
complet. (La gdndratrice de la pidce doit dpouser le gabarit.) 

Nota : La flnition des deux rayons peut dtre ex6cut6e entid- 
rement aux « deux manivelles », par lecture des ddplacements, 

• Pour cela : monter le gabarit ft profil complet sur un support 
fixe relie au banc. (Les SR paralUles a I’axe.) 

Monter un comparateur sur la tourelle. 

Amener l’outil en position de ddpart (0 59,89) et le palpeur 
du comparateur au mdme endroit sur le gabarit (reptre d 0). 

Embrayer Mo. Assurer le ddplacement de I’outil et vdrifier 



sur le cadran que I’aiguille resle ft z6ro. (lx rayon du bee dc 
I’outil et celui du palpeur doivent Ure egaux.) 

Petite sdrie (400 pifeces). 

Conduire le travail opd ration par opdration. 

Ilegler la contre-pointe pour tournage cylindrique. 

Phase i. Gharioter le diamdtre extdrieur 59,89. 

Phase 2 (realisation c6t6 rayon 39,38). 

Monter un outil sur chaque cot6 de la tourelle rdglee avec 
bulde (outil 44 D et outil de forme au rayon 39,38). 

Exdcuter le cdne de pente 43° (deux passes avec outil 44 D). 

Faire pivoter la tourelle de 480°. 

Exdcuter le rayon 39,38 (outil de forme prialablement degau- 
chi d’aprfa gabarit ) L’ardte tranchanle doit langentor sur le 
0 36,5 et raccorder le cdne de pente 43°. 

Phase 3 (realisation cote rayon 500). 

Monter une extrdmite dc bielle d’entraxe 500 sur un support 
fixe adaptd au banc du tour. Atteler le chariot transversal 
rendu fibre de coulisser, ft Pautre extr6mit6 de la bielle. 

Deux solutions sont acceptables pour l’exdcution du cdne do 
pente 40° 20'; 

1. Utiiiser un tour avec deux chariots pivolants. 

Ebaucher le rayon purtant du 0 59,89 avec la bielle (avance 
automalique du trainard). 

Terminer le cdne de pente 40° 20'. au chariot pivotant (cha- 
riot transversal bloque sur la glissiere). 

Terminer le rayon 500 avec la bielle et l’avance automatique 
(chariot transversal debloque) . 

2. Utiiiser un lour oidinaire et travailler en reprises. 

Ebaucher et terminer tous les cones au chariot pivotant sur 

la sdrie de pidees. Monter la bielle. Ebaucher et terminer tous 
les rayons 500 (mettre le chariot pivotant perpendiculaire d I’axe.) 

Nota : Cette dernidre solution presente Favantage de la 
rapidite d’exdcution. Par contre on peut redouter les ddfauts de 
raccordement, entre surfaces de forme exdculdes en reprises. 

Grande adrle : Deux solutions : 

Emploi du tour paralldle avec reproducteur . 

Monter un gabarit reproducteur sur un support fixe adapt© 
au banc. ( Degauchir les SR du gabarit paralldlement a I’axe avec 
un comparateur monte sur la tourelle .) 

Monter un altelage porte-galel sur le chariot transversal. 
(Degager la noix de la vis du chariot). Mettre le galet en contact 
avec le gabarit. (Adapter un ressori ou un contrepoids de rappel.) 

Orienter le chariot pivotant perpendiculairement ft fiaxe. 

Mettre Toutil en position de depart (cdle 0 36,5). 

Embrayer Mo, puis Ma. Effectuer une passe d’dbauche ft 
-f 0,8 (outil d charioter 41 G). 

Faire pivoter la tourelle de 480° ( outil de finilion Si ) et finir. 

Inconvenient : Pression du galet reproducteur sur le gaba- 
rit, eievde et non constante. 

Emploi d’un tour parallele dquipd pour le copiage 
hydraulique (gamme fig. IV, phase 3) (planche 12, fig. V). 

Monter le gabarit ou la pidce type sur son support. (SR paral- 
lels d I’axe). Monter I’outil sur son support (carbure metallique). 
Monter la pidce (montage mixte). Regler la pression de la contre- 
pointe pneumatique. Amener le doigl eopieur en contact avec 
le gabarit (sur p 24) et l’outil en position de depart (0 24). Le 
rdglage Mp se fait directement par la vis du chariot transversal. 

Embrayer Mo, puis Ma et charioter Ie profil. 
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FABRICATION, CONTROLE 
ET AFFUTAGE DES OUTILS DE TOUR 



Voir planehe 29, 
ce fasc., 3° logon, 
fasc. 2, S' 5 logon 



4. FABRICATION DES OUTILS 
Outlls mono-blocs. 

Outils droits : La forme du bee est donnee par meulage. 
L’outil est generalement pris dans la barre laminae. Le mrulage 
du bee se fait aprAs tretnpe. La SR doit etre rectifiee. Eviter 
la detrempe du bee, par arrosage abondantlors du meulage. 

Outils coudes : La forme du bee est obtenue par . for- 
geage (outils r envoy es, outils a col de cygne) (fig. III). 

Realisation (outils en AR duns tin four special ou au feu 
de forge). Prechauffe lente (400° C). Chauffoplus rapide (850°' C). 
Chauffe rapide jusqu’A 1 200° C (temperature de forgeage de l’ AR 
comprise entre 860 0 et i 200° C, du rotige cerise aujaune orange). 
Pago image rapide du bee de l’outil au marteau sur l'endurne 
(par elirage ou cambrage en une seule « chaude » si possible) 
(fig. Ill, 3). L’outil est maintenu dans une tenaille (fig. Ill, 2)., 
La SR doit etre rectifiee apre s trempe. 

OutU a mise rapportee (Brasage des pastilles ou pla- 
queltes en AR ou en carbure*) (fig. II et IV). 

Preparation du corps d’ outil : 

Dresser la SR du corps d ’outil en acier (R — 68a78 kg /mm 2 ). 
Usiner le logement de la plaquette (fraisage et ajustage). 
Assurer le contact des surfaces d’appui. 

Preparation des plaquettes en AR. Elies sont prises 
dans la barre et ajustees dans leur logement sur le corps d’oulil. 
Preparation des plaquettes en carbure. Elies sont 
ob tenues directement a leur forme definitive par frittage. 
Brasage des plaquettes ( AR et carbure). 

Nettoyer corps et plaquette. Chauffer separement la plaquette 
et L'extremite du corps d’outil a 800° C en evitant l’oxydation 
(flamme reduclrice et borax). 

Brosser energiquement avec une carde le logement de la pla- 
quette, le garnir de poudre a braser et loger la plaquette. 

Beprendre le chauffage jusqu’A la temperature de brasage 
(900° C pour le s carburcs, 4 150° pour les AR). Observer la fusion 
et l’ecoulement de la brasure; ajouter du borax. 

Retirer du four, press er energiquement sur la plaquette pen- 
dant 10 a 20 secondes pour reduire et regularise! 1 PApaisseur 
de la brasure (fig. IV, 4). 

Refroidir le element les outils a pastille en carbure (dans du 
poussier de charbon de bois) pour Alter les fissures. 

Les carbures nese trempent pas, leur durele etant naturelle. 
Tremper les outils a plaquette en AR (voir chapilre 2). 

Observer la regularite de la ligne de brasure apres refroi- 
dissement et meulage d’ebauche. Constater a la loupe l’absence 
de fissure sur 1’arAte tranchante. 

Outils k grain ajustd dans un porte-outil 
special. Le grain (outil) est pris dans un petit barreau cylin- 
drique ou prismatique en AR calibre, trempe et rectifie. 11 
est fixe sur le porte-outii par vis ou clavetle (fig. V, 2). 

La forme du bee est obtenue directement par meulage. Tenir 
compte de la position de la SR du grain, dans le porte-outil, 
lors de Pafffilage. 

2. TRAITEMENT THERMIQUE DES OUTILS 

EN ' AR (fig. V, 1) 

Trempe : Se pratique sur lebec de 1’outil pour le durcir 
par chauffage et refroidissement successifs. Utiliser par ordre 
de preference : les fours A bain de sel, Alectnques, A gaz, it huile, 



le feu de forge. L’emploi d’uu pvromelre oplique pormet de 
connaltre la tempArature de chauffage avec precision. 

Realisation : Ghauffer lentement jusqu’A 400° C, vivement 
jusqu’A 850° C (rouge cerise) puis rapidemenl it » 1260°C. 

Refroidir dans un jet d’air sec, un bain d’huile ou un bain 
de petrole. Remuer l’outil dans le bain pour assurer la regula- 
rite du refroidissement et PhomogenAilA de la trempe. 

Revenu : Apres trempe, rechauffer le bee de Foil til a 
— 530° G pendant 30 minutes. Laisser refroidir. lentement A 
Fair libre. 

Contrdle de la duretd : Se fait sur machine Rockvell 
A penetrateur de diamant (durete AR — 68 Roc). 

3. AFFUTAGE 

II peut Are realisA A la main (sur louret d meuler) ou mAca- 
niquement (sur a ff Meuse) ; dans ce cas,.la position ct le deplace- 
ment de l’outil devant la meule sont obtenus automatiqAiement. 
Meule utilise© : Car acier is tiques : 

Abrasifs alumineux pour meulage des AR et stellite, 
Abrasifsiliceux moyen el diamant pour meulage des carbures. 
Caracteristiques moyennes de meules’ poiir outils de coupe. 
AR: A 60 M 9 V ; Stellite: A 46 M 7 V; Carbure: G 80 J 1 V 
(ebauche) et C4o0G7V et diamant (finilion). 

Ddlustrage et dressage des meules. Utiliser le 
diabolo en carborundum et la mole lie (ebauche) ou le diamant 
(finilion). Prendre des passes de 0,02 mm A sec et deplacer le 
diamant sur la surface de meule A dresser. Controler l’opera- 
tion de dressage en observant le changement.de couleur sur la 
surface dressee et d’apr&s le bruit produit par le diamant sur 
la meule (crissement). 

Conditions g6n£ralos d’exdoution.Regler le support 
ou le guide de l’outil suivant Tangle a obtenir. Placer ParAte 
tranchante afin qu’elle reste visible pendant le meulage. Eviter 
1’echauffement en deplagant rapidemenl l’outil sur la meule. 
Arroser abondamment pendant Poperation. 

Le meulage des surfaces en depouille des outils A plaquette 
de carbure se fait en deux operations (fig. IV, 1). 

1. Meulage du corps avec meule adoptee pour l’acier. 

2. Meulage de la plaquette avec meule adoptee pour le car- 
bure. 

Utiliser des calibres pour verifier les angles obtenus. 

Affilage. Pour faire disparailre les bavures, les traits de 
meule et obtenir une grande finesse d’arAte utiliser : pierre 
India pour AR et aftiloir diamant pour carbure. Deplacer la 
pierre ou l’affiloir sur l*ou til tout en ass ur ant leur contact 
pendant le deplacement lent. Lubrifier avec huile ou petrole. 

Le pierrage ne doit pas deformer les surfaces ni modifier les 
angles. 

4. REALISATION DES OUTILS DE FORME 

Suivant la complexite du profil de leur arAte ilssont realises 
par meulage A main ( profil simple, rayon convexe), par meule 
de forme appropriee (rayon concave) ou mecaniquement par 
fraisage et ajustage (profil complexe)', dans ce cas, preserver 
ParAte de Poxydation lors de 4a trempe, par enduit de savon 
noir ou d’huile. La surface d’attaque est rectifiAe, plane ou en 
« coupe cu ill Are » (avec une petite meule pneumatique portative). 
Pierrer ensuite le profil. 
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CONTROLE DES PIECES DE TOURNAGE 



Voir pianehe 30, 
fare. I, 17* lagon 



1. PRINCIPES A OBSERVER. 11 faut : 

Avant Vusinage . Mesurer ou balancer la pikee brute, pour 
s'assurer que la piece liiiie peut « sortir ». 

Pendant Vusinage. Determiner les surepaisseurs it coupcr. 

Aprks la demi&re passe. S’ assurer que la surface est 
conforme aux sped llca tie ns do tolerance et d’etat superflciel. 

Apris Vusinage. Contrdler la conform ite de la piece. 

2. UTILISATION DES V&R IFIOATEURS 

Immobiliser Me et Ma. Netloyer soigneusemenl les sur- 
faces k vkrifler et les SR du verificateur. Eviler les erreurs de 
lecture dues aux differences de temperature et aux pressions 
de contact entre pikee et Vkriftcateur. liven tuellemcnt, avant 
leur utilisation, ktalonner les vkrilicateurs k dimensions varia- 
bles, i la cole h rkaliser. Prksenter les vkrificaleurs correcte- 
inent ( horizontafament ou verticalement suivant les cas). 

3. EMPLOI DES VERIFICATEURS A DIMEN- 
SIONS VARIABLES (Pour diametres et longueurs.) \ 

Mode d’emploi du rdglet gradud. Pour les opera- 
tions d ’ebauche (longueur principalement). Poser lo rdglet sur la 
generatrice de la piece el appliquer.sa SR centre la face epnulee. 
Lire la cote face it la SR de la pidee. 

Mode d’emploi du pled k coulisse. Pour operations 
d ebauche et de fmition (IT > 20 ja). 

Pour diametres et longueurs ex tdrieurs. 

1. Diametre inferieur .a 400 mm : ouvrir les bees. 

Prendre le pied it coulisse entre quatre doigls de la main 
droite sous le bee fixe et le pouce sur le bee mobile. 

Engager par l’arrifere le pied it coulisse sur la piece ( a I’arri&re 
des bees). Serrer legerement, de la main gauche, la vis de blocage. 

Ddgager le pied & coulisse et lire la dimension obtenue. 

2. Diametre et longueur super ieurs d 400 : ouvrir les bees. 

Prendre le pied it coulisse & deux mains (main gauche sur le 

bee fixe, main droite sur la righ ). Engager le pied sur la piece. 
Pousser le bee mobile avec le pouce de la main droite jusqu’au 
contact de la pidee. Serrer la vis du vernier. Lire la cote. 

Pour diametres et longueurs intArieuvs. Operer a 
deux mains. Exercer urie traction sur le bee mobile tout en 
assurant une oscillation pour trouver la position correcte. 

Mode d’emploi du palmer. En fmition, lorsque la 
dimension actuelle est it 0,2 de la cote finale (pour IT < 00 p ). 

Diametres et longueurs exterieurs (emploi du palmer 
ordinaire suivant dimension, 0-25, 25-50, etc.). 

Ouvrir les touches. Tenir le corps du palmer de la main 
gauche. Engager le palmer. Appuyer la touche fixe sur la pidee. 
Amener par rotation la touche mobile en contact. Se servir de 
la friction (main droite) lors du contact lout en assurant un 
mouvement osciilant au palmer sur la piece, pour trouver la 
position correcte. Lire la dimension directement ou encore 
indireclement aprks ldger serrage du frein. 

Diametres et longueurs int&rieurs (emploi du palmer 
d' inter ieur ou jauge micrometrique). Tenir appuyee sur la piece 
(de la main gauche) la touche fixe (c6t4 rallonge). Amener la 
touche mobile en contact de la pi&ce (par rotation du tambour 
gradue), puis opdrer comme pour le palmer ordinaire ( lire la 
dimension directement de preference ) . 

Controle du diametre sur /lanes d*un filetage 
extirieur SI. 



1. Avec palmer a filet : choisir un palmer avec enclume en 
fonction du pas it contrdler puis operer comme pour un dia- 
metre extdrieur. Poser la touche fixe (enclume ) sur le filet et 
amener la touche mobile en contact sur le filet opposd. 

2. Avec palmer ordinaire et trois piges : positionner les piges : 
deux dans des filets voisins ( en dessous) et une dans le filet supd- 
riaur opposk. Main tenir les piges k la main ou mieux avec des 
liens klastiques de chaque ckte de la piece. Si les touches du 
palmer ne sont pas assez larges, interposer une cale-elalon entre 
les deux piges inferieures et la touche fixe (en s oustraire la 
valeur fan de la lecture). Operer ensuite comme pour un 
diamktre ordinaire. 

4. EMPLOI DES V&RIFICATEURS A DIMEN- 
SIONS FIXES 

A utiliser pour s’assurer que D maxi > D rdei > D mini. 

Mode d’emploi dee calibres-m&choires. 

Prendre le calibre entre trois doigts de la main droite (pouce, 
index, majeur). Introduire ie calibre sur la piece sans forcer, 
he cote maxi doit rentrer grassement et sans jeu, le cdtd mini 
ne doit pas monter sur la pidcc. 

Mode d’emploi des tampons lisses, des jauges 
plates, cylindriques et planes pour contrdler les aldsages 
et les mortaises. Saisir la poignee moletee ou le corps. Pre- 
senter sans forcer succcssivemenl les c6tes mini et maxi des 
jauges cylindriques en plusieurs positions pour contrdler dia- 
metre et paralldlismc. Seul le cote mini doit entrer grassement. 

Precautions. Eloigner I’outil de la piece ou recouvrir son 
arkte avec un chiffon lors du contrdle d’un aldsage (risque de 
blessure au retrait du tampon). 

Pour conlroler les alesages borgnes, utiliser des tampons 
lisses a trou, ou d. rainure d’evacuation d’air. 

Mods d’emploi des bagues et tampons flletks 

pour contrdler les filetages courants. Saisir la partie moletee li 
pleine main. Engager le premier filet. Essayer de visser par 
une legkrc pression, lorsque les premiers filets sont engages. 

5. EMPLOI DES VER IF ICATEURS DE FORME 

Pour contrble des portkes ooniques. Utiliser les 

bagues et tampons coniques etalons. 

ContrOle en cours d'&bauche. Tracer a la craie trois generatrices a -1 20® 
sur la piece. Engager le calibre. Le faire louruer d’un tiers de tour dans chaque 
sens en tenant la poign6e moletee k pleine main, lletirer le calibre et observer 
les porlees sqr les trois traits (its sont effaces oil le vdrificateur porte). 

Contrdle en ftnition. Rum placer la craie par une mince couche de san- 
guine, ou mieux de bleu de Prusse k l’huile. Enduire le calibre et lo monter sur 
la pifece. Verifier par pressions radiales sur le verificaleur que ce dernier ne 
« bo ite a pas, puis operer comme prec6demmen t (les portees sur la p idee son! re- 
convenes du bleu enleoe au calibre). En flnilion, la per too doit apparaitre sur toute 
la longueur conlrotee par le calibre. 

Pour contrdle des formes (angles ou profils). Le con- 
sole s’effectue visuellement par mise en contact des SR 
calibre et pikee. Les profils doivent coincider quand le calibre 
est presen t6 normalement it la surface de la pikee. 

6 . MODE D’EMPLOI DU COMPARATEUR 

Pour contrdler la concenlricitd ou l’excehlrage de deux sur- 
faces de revolution, le voilage des faces planes, etc. 

Le comparateur peul Giro monte sur la tourelledans un support Special ou 
bien reposer sur le banc du tour. Placer le palpeur perpendiculaircment k la ge- 
ndra trice k conlroler. Limiter la course utile du palpeur a \ mm environ. Sou- 
lever le palpeuret le laisser redescendre en I’accompagnantk la main. Amener le 
z6ro du cadran sous I’aiguille. Lire les depiacements de cellc-ci perpendlculaire- 
ment au cadran (assurer la rotation de la pidee d la main pendant la lecture). 
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PERFECTIONNEMENT DE L^QUIPEMENT 
DES TOURS 
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1. A VANTAGES ET I NCONVEN IENTS DU 
TOUR PAR ALLELE 

Avantages. II est universel ( possibility d’extcuter toutes les 
surfaces dans la limile de ses capacites dimemionnelles ) . 

II est rapidement 6quip6 (un s eul outil g&ndralement). 

lnconv6n fonts. Tous les mouvements : Mo, Ma, Mp 
sont commandes 4 la main. Un seul outil Iravaille & la fois. Un 
operateur qualiffo est necessaire, mfeme pour les pieces simples. 

Le coefficient d’ utilisation est faible, certains accessoires ne 
sont que rarement utilises (vis-mire, reproducteur , etc.). 

2. Evolution du tournage 

On vise 4 reduire simultanement les temps de coupe et les 
temps de manoeuvres (dits temps moris ). 

Cette Evolution conduit au perfeclionnement du tour para I- 
foie ( possibility d’uliliser de grandes vitesses de coupe ) et it la 
creation de tours speciaux pour grande s6rie (reduction des 
temps marts ) . 

Perfection nement du tour paralfole. 

1. Puissance moyenne pass6e en vingt ans de 2 4 8 ch sur 
les tours H. d. P. 170 ; 

2. Mise en place d’un outil auxiliaire (porte-outil arritre ) ; 

3. Dispositif de contrdle des d6placements (buttes) ; 

4. Serrage pneumatique de la piece ; 

6. Avances hydrauliques avec possibility de tournage en 
reproduction. 

Creation de tours spdciaux. 

Pour chaque famille de pfoces, et selon la quantity de pfoces 
identiques 4 lourner, on a recours Si des machines-outils 
ddrivees du tour paralfole. Chacune d’elles possfede un ou plu- 
sieurs avantages sur ce dernier : 

1. Simplicity d’organe; 

2. Rapid ile de montage de la pfoce ; 

3. Possibility d’action simultanee de plusieurs outils; 

4. Possibility d’action simultanee sur plusieurs pieces; 

5. Cycle de travail semi ou enlforement aulomatique. 

3. tQUIPEMENTS PARTICULARS DESTOURS 
POUR GRANDES SERIES DE PIECES PRISES 
EN BARRE 

La plupart des tours speciaux sont ytablis pour le tournage 
des pieces prises dans la barm. Ils poss6dent un certain nombre 
de caracteristiques communes : 

Porte-pfoce (Pig. II, 4, 2). 

C’est une douille fendue ( pince) caractyrisye parson dianfotre 
d’alesage cylindrique (egal au dia metre de la barre a server ) , 
L’exterieur conique se centre (SR) dans le nez de broche. 

Fonctionnement. La pince elastique a toujours tendance 
a s’ouvrir, c’est-4-dire 4 lib6rer la barre en usinage. Une pres- 
sion longitudinale faisant porter les SR coniques provoque le 
placement et ainsi l’en trai nement en rotation, par adherence. 

Mode de command's (fig. II, 1). Le serrage de la pince 
peut s’effectuer k la main au moyen d’un Ievier, ou automati- 
quement en asservissant le Ievier k une came. 

Porte-outil. 

Tous les tours 4 barre permettent la mise en ceuvre simul- 
an4e de plusieurs outils de coupe et nfome de plusieurs groupes 
d ’outils. 

Premier groups . Porte-outils axiaux ou a de tou- 



relle a (fig. III). Le dispositif est une solution trfes perfectionnyo 
de la conlre-poupye de tour paralfole utilisee comme porte- 
outil de forage. 

En effet, la tourelle de tour 4 barre possfede : 

1° L’avance (Ma) automatique (parallHe d Vaxe) avec butye 
en fin de course; 

2° Le pivotement et le blocage semi-automatique ou automa- 
tique de la tourelle sur son chariot pour presentation des outils 
successifs (4 d 6 postes). 

Deuxidme groupe. Porte-outils transversaux (fig. IV), 

Ce groupe peut 4tre compary au systyme en usage sur les 
tours paralfoles 4 charioter (chariot transversal). II y a deux 
blocs porte-outils, Pun 4 Pavant, l’autre 4 Parrfore. 

Quelquefois on a seulement une trajectoire (Ma) perpendi- 
culaire 4 l’axe du tour. Les outils travaillent alors seulement 
en plongye. L’oulil arrfore coupe 4 Penvers, principalement 
pour effectuer des operations accessoires ou des saignees. 

Porte-outils transversaux a commande automa- 
tique (fig. IV, 2). Ces blocs porte-outils out un d6placement 
d’avance rectiligne dans four guidage. L’avance (a) uniforme 
ou variable est actionnye par une came plate. 

Le mouvement de rotation de la came d’avance transversale 
est synchronisy avec le mouvement de coupe et le mouvement 
de serrage de barre. 

Porte-outils radiaux (fig. IV, 3), On les trouve frequem- 
ment sur les petits tours automatiques les plus modernes. Cel 
arrangement permet d’animer indivkluel foment un grand 
nombre d’outils- (3 4 6) 4 trajectoire rayonnante. Chaque porte- 
outil glissanl dans sa coulisse depend d’une came el d’un groupe 
de leviers intermediaires. 

Troisidme groupe. Porte-outils lat&raux. Comme sur 
les tours paralfoles, le mouvement d’avance est possible paral- 
folement 4 Paxe pour deux blocs-outils places de part et d’autre 
de Paxe. L’adjonction de cames accessoires permet d’obtenir des 
trajectoires obliques ou curvilignes. On arrive ainsi aux tra- 
vaux de forme ou par exemple au filetage automatique (sys- 
tyme CRI-DAN). 

Porte-outils de tourelle (fig. V). 

Chaque poste de tourelle present#, pour reception des outils, 
deux series de SR : 

1° Un alisage cylindrique <f> = 25,4 ou 38,1 (donl l’ axe 
doit se confandre avec celui de la broche) pour reception des 
outils legers d action axiale : pergage, alesage, taraudage, file- 
tage 4 la filiere et butee de longueur; 

2° Une surface plane general ement per pend leu la ire 4 Paxe 
et pourvue de trous de fixation pour des outils ou des porte- 
outils lourds generalement affectes aux surfagages exterieurs. 

4. ^QUIPEMENTS PARTICULARS DETOURS 
POUR GRANDES SERIES DE PIECES BRUTES 

La pfoce brute, d4s qu’elle est lourde ou de forme un peu 
compliquye, ne peut pas 6 Ire mise en place automatiquemenl. 
Par contre, les opyratlons de coupe sont souvent automatiques. 

II en resulte pour ces tours genyralement : 

1° Un porte-piece analogue 4 ceux du tour paralfole a 
charioter (plateau, mandrin, support special). Toutefois le ser 
rage est souvent assur6 par air comprinfo (presston 5 kg /cm 2 ) ; 

2° Un porte-outil analogue 4 ceux des tours des6rie 4 barre. 







US1NAGE SUR TOUR REVOLVER 

et Tour de reprise 





TOUR REVOLVER PRECIS) 



' e f g h 



DECOLLETAGE SIMPLE (a main ) 



\~200 pieces 
acier etire 
032 

2lc]uipement 

a. croc he 
b- char M 
C-tete shale 
djeviers Ms 

Execution 

© _ butee 
© _ permye 
© _ coupe 




Q _ moteur 
b -poupee 
C- broche 
d ^ chariot 
& -b/ocage(f') 
/'_ toure/Ie 
g _ commanded 1 
h _ variateurMc 



TOUR REVOLVER "W£C/s" 



J _ am osage 
Capacites 
H.deP-100 
E. Rs400 




REPRISE SUR TOUR (diche smo:) 




1 - Porte -foret 

tournage-finition 

1- f : double 
chari otage 

2- 2': plongee 

2 - Pignon 

tournage-finition 

1-T-1" : triple 
chariotage 
2 : nlonoee 



REPRISE SUR TOUR (c/iche S.p.M.o.) 



TOURNAGE EN REPRISE^m#’ 



( voir photos 

, N et X) 




69 — 



I USINAGE SUR TOUR REVOLVER 
32 ” LEgON ET TOUR DE REPRISE 



Les lours simples pour tournage en serie sont manoeuvres 
manuellement ct I’exception des mouvements d’avance (Ma) 
qui sont g£n6ralement automatiques (command# s par vis et 
bcrou ou par came). 

On distingue les machines ci-aprfes : 

1. TOUR A DECOLLETER ORDINAIRE (fig. II) 
pour travail en 1’air des pieces prises dans la barre (acier doux- 
lai ton-alumini am) . 

Serie : 10 a 600 pieces. 

Capacite : 5 & 60 mm. 

Le serrage de la barre par pince est trPs rapide (=« 5"). 

]La premiere operation est la mise de la barre en butee avant 
serrage. . 

La derniere operation est la coupe apres execution des details. 

Cette machine trbs simple possede deux blocs porte-outils 
travaillant en but6e. Parfois les Ma s’accomplissent & la main 
par levier. 

Ex. : Execution d’une douille simple (fig. II, 1). 

p 32 X 25, prise en barre acier 6tir6 de 32. 

1. Mise en place de la piece : desserrer la pince, avancer 1, 
mise de la barre en butee, serrer la pince, retiree 1 mise Me; 

2. Peerage h 0 20 : avancer Ma 2 u la profondeur en butee, 
reculer 2 ; 

3. Coupe h L = 25 : avancer Ma 3, la piece tombe, reti- 
ree 3 

2. TOUR A TOURELLE REVOLVER ORDI- 
NAIRE (fig. Ill) 

Pour le travail des pieces en petite s6rie (5 & 50) comportant 
notamment des operations en bout d’axe (peroage-taraudage- 
filetage-6paulement, etc.). 

Le tour revolver est caracteris6 par une tourelle dite revolver 
(pivotante) h 5 ou 6 postes porte-outils. 

Fonotlonnement de la tourelle. 

La tourelle peut effectuer deux mouvements : 

1. Ma rectiligne suivant Paxe du tour; 

2. Pivotement sur son propre axe de rotation. Aprfcs le tra- 
vail d’un outil la tourelle est recul6e. Elle pivote d’une frac- 
tion de tour et Poutil suivant entre en action. 

‘ Le Ma de tourelle est geu6ralement automatique ainsi que 
la rotation de la tourelle en fin de course-recul. 

La tourelle n’ayant aucun deplacement transversal, les outils 
qu’elle port© demeurent constamment regies en position axiale. 

(L'axe de I’outil se confond avec celui de la broche.) 

Remarques sur le tour& tourelle revolver PRECIS 
(fig. III). 

d. La tourelle tronconique est inclinpe (meilleure rigiditb). les 
al6sages (SR) recevant les outils ont en position de travail leur 
axe confond u axec celui de la broche. 

2. Le moteur est h plusieurs vi tosses. 11 est possible de 
conjuguer Paction de chaque outil de tourelle avec une vitesse 
de broche appro priee. 

A cet effet, un cominutateur 61ectrique actionnP par la rota- 



tion d’une tige est installP au bout de la tourelle. Quand la 
tourelle tourne d’une fraction de tour, la tige en fait autant et 
la vitesse desiree est autoinatiquement obtenue. 

3. Les deux outils du chariot transversal ne travaillent qu’en 
plongee. Ils peuvent 6lre commandes, soit par volant-mani- 
velle, soit par* levier (pignon et cremaillbre ). 

3. TOURS A OUTILS MULTIPLES OU DE 
REPRISE 

Ces tours peuvent etre congas pour travailler en moyenne 
serie (25 ii 1000) : soit, sur piece brute, en Pair, soit entre 
pointes. CapacitP 40, EP ~ 600. 

11s com portent deux chariots independants sur lesquels sont 
monies des groupes d’outils travaillant par bloc soit .en plon- 
gee, soit en chariotage. 

Lo travail ii effectuer est decompose en phases comrae pour 
une execution sur tour parallele soit IhiSoriquement ; 

Phase x : obauche premier cote ; 

Phase 2 : ( premiere reprise) ebauche deuxieme c6t6 ; 

Phase 3 : ( deuxibme reprise) finition premier c6t6; ' 

Phase 4 : (troisieme reprise) finition deuxieme cPt.e. 

Les outils r6g!6s pour une reprise delerminee coupent simul- 
tincment. On peut equiper autant de tours qu’il y a de 
reprises prevues. 

Nota. — Les tours de reprise sont souvent con^us pour 
effectuer tout le travail de chaque reprise en cycle automalique 
giAce a un systdme de cames actionnarit les deux Chariots. 

Remarques sur le tour die reprise & cycle automa- 
tique S.P.M.O. (photos). 

Les deux chariots indppendants, l’un longitudinal, h 1’avanl, 
I’autre transversal, a I’arrifere, portent chacun deux ou trois 
outils dont un pouvant prendre un mouvement oblique par 
faction d’une rampe fixe attelee 6. la contre-poupee. Chaque 
outil est pourvu d’un dispositif d’arrosage. 

Travaux sur tour de reprise. 

j er Ex. : Porte-foret PRESTO (photo IV) (fig. VI, 1), 

La reprise comporte la finition ext6rieure de la piece entre 
nez conique et pointe ( c’esl la dernibre phase de tournage). 

Premier temps : chariot avant, ies deux outils de chariotage 
en cycle automatique effectuenl les surfaces de revolution dont 
une conique; 

Deuxidme temps : chariot arrive, les deux outils ex6cutent 
en plongde la gorge (tornbee du edne) et le cong6 au bout; 

2 e Ex. : Pignon conique (photo V) (fig. VI, 2). 

La reprise comporte f execution ( bbauche- finition) delapartie 
exterieure (c’tst la dernibre phase de tournage), Auparavant, la 
piece a regu les fa^onnages suivants : 

A16sages SR 1 et face arridre SR 2 (voir sur photo , en haut , d 
droite, une pibce prbparbe). 

La piece est mont6e sur un mandrin cannele, lui-m6me pris 
entre pointes. 

Premier temps : Chariot avant, chariotage; 

Deuxieme temps : Chariot arriere, plongee. 

Sur chaque chariot, un des outils obeissant it une rampe 
engendre une des deux surfaces coniques. 
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USINAGE SUR TOUR AUTOMATIQUE 



Voir planche 33 



Les tours automatiques sorit spocialeinent destines A l’exeeu- 
Hon tics pifeces en trfes grand es sferies (roulements a bilies, 
pieces pour automobiles et cycles, etc.). 

I. LES TOURS SEMi-AUTOMATIQUES A 
TOURELLE 

Ces tours, depuis longlemps construits et utilises dans les 
pays anglo-saxons, comportent un cycle entiferement auloma- 
tiquc entre le montage et le dfemontagede la pifece, qui sc font 
a la main. 

Ils pen vent tourner des pi feces en lair, prises en barre (0 10 A 
80) ou en mandrin (0 SO A 400). 

La tourelle revolver est entiferement automatique : 1. Avance 
centre butfee; 2. Itecul ; 3. Deblocage; 4. Rotation ; 5. Blocage... 

Les chariots laleraux ou transversaux effectuent les opera- 
tions d’cxtcrieur. 

Les oulils agissent successivement ou simultanement. II est 
possible notamment de char io ter extferieurement (chariot) en 
mfeme temps que l’on perce en bout (tourelle). 

Execution de pifeces sue tour sem [-automatique. 

J, u machine utilisee est un tour semi-auto matique « Noel 
ERNAULT » (photo 1). 

Ex. : Tournage de 50 galets en fonte moul&e (fig. III). 
Le travail se fait en deux phases : 

Phase j . La pifece est serree en mandrin k trois mors durs 
par le moyeu (cfetfe F 2 ). 

Usinage complet sauf face moyeu F2. 

Phase 2. La piece est serree en mandrin a trois mors doux 
par le </> 95 (SR 1 = 0 95, SR 2 — face). 

Tournage de la mise d’fepaisseur & 80. 

Remarque : Le temps total d ’execution par pifece est fegal it 
T 85/100 sur tour semi -automatique au lieu de 16' 15/100 sur 
tour parallfele, 

L’feconomie serait encore plus grande pour une sferie plus 
importante que 50 pifeces. 

± LES TOURS AUTOMATIQUES 

Les tours dits automatiques fonctioiinent sans intervention 
d’operateur pour des sferies gfenferalement trfes importantes 
11.000 A 100.000). Mfeme, la mise en position de la - pifece est 
automatique. Les mouvements divers sont commandos par 
cames. 

Tour & bar re (capacitfe 0 3 A 120). 

La broche est analogue A celle d’un tour a decolleter, mais 
le serrage de la barre par pince est automatique (commands 
par came). 

Tour A mandrin (capacitfe 0 10 & 100). 

11 existe des tours automatiques sur lesquels les pieces brutes, 
dirigfees dans une goulotte, viennent se placer d’elles-mfemes 
entre les mors du mandrin. 

Le mandrin est gfenferalement aclionnfe pneumatiquement. 

Machines combi nfees. 

Certains tours automatiques sont pourvus de dispositifs per- 
metlant d’effectuer sans reprise de la piece; non seulememt le 
tournage proprement dit, mais d’aulres operations (fruisage, 
per cage radial, etc.). 



Exemple : Vis A tfete cylindrique tournee, filetee puis fen- 
due A la fraise sur la mfeme machine automatique. 

Execution de pifece sur tour automatique. 

La machine utilisfee est un lour automatique « MANURH1N 
PF» (photo II) normalement fequipfe comine suit : 

1° Une butfee de barre indfependante et rfeglable; 

2° Un chariot A mouvements transversal et longitudinal situfe 
a l’arrifere du lour, utilise principalement pour le chariotage 
de pieces simples ou A plusieurs fepaulemenls, line plaque tie 
inclinable permettant de charioter des pifeces coniques; 

3° U 11 chariot A mouvements longitudinal et transversal situfe 
A l’avant du tour, idcntique A celui situfe A l’arrifere de la 
machine (ce chariot petit &lre remplace par un chariot de defoa- 
gage d mouvement transversal seulement); 

4° Un chariot transversal supferieur incline, A l’avant de la 
machine, A mouvement plongeant vers l’axe de la barre; 

5° Un chariot transversal supferieur vertical; 

6° Un chariot transversal supferieur inclinfe, A 1’arriere. de la 
machine ; 

7° Un appareil perce ur- tar audeur remplagant la tourelle 
(3 postes). 

Ex. : Tournage de jto.ooo pieces en acier doux 

(fig, VI). prises dans la barre. 

Le travail est entiferement automatique. 

3. Evolution du tour automatique 

La sfkretfe de fonctionnement des tom’s automatiques perinet 
de confier parfois toute une batterie de plusieurs machines au 
mfeme opferateur (lorsque le reglage est au point). 

Une autre solution consiste A grouper plusieurs broches sur 
une mfeme machine. On a ainsides tours mullibroches A trois, 
quatre ou six broches. 

Tours muittbroches horizontaux. 

Ex. : Tour « GR1DLEY », A quatre broches. Chaque broche 
porte une barre serrfee en pince. 

Le travail A faire est reparti en quatre opferations. On dispose 
de quatre groupes d’outils exfecutant chacun uneopferation. Les 
quatre bouts des barres sont en usinage simultanfe par les 
quatre groupes d’outils, mais entre chaque barre, I’usinage est 
dfecalfe d’une opferation. 

Lorsqu’une pifece tombe de la barre n° 1, le barillet porteur 
des quatre broches pivote d’un quart de tour; les outils entrent 
A nouveau en action jusqu’A ce que la pifece tombe de la barre 
n° 2, etc. 

Tours multi broches vertlcaux. 

Ex. : Tour « GYROiM ATIG » A six broches verticales. 

L’usinage est simultanfe en six stations de travail, de sorte que 
six pifeces sont usinfees en mfeme temps et qu’A chaque recul des 
oulils, une pifece lombe.de la machine. 

4. CONCLUSION 

Nous n’avons examine que les principals types de tours 
automatiques pour travail en grande sferie. Ces tours sont con- 
currencfes par les tours a reproduire, A eommande hydraulique 
ou felectronique et parfois par des machines specialement con- 
§ues pour l’exfecution d’une pifece dfeterminfee en trfes grande 
sferie ( > 1.000.000). 
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PETIT TOUR VERTICAL A 1 MONTANT { cliche berth/ez) 




VOLANT E 



GAMME D 7 USINAGE 



Element %6amt 



Organe EttUaZnem | Mat- | mou /^ 



Ensemble Bieue 



Designation j Croquis 
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SR05 TOUR VERTICAL A 1 MONTANT fetiche swrmzj] 3 
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vertical 
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USINAGE SUR TOUR VERTICAL 



Voir planche 34, 
ce fasc,, 20« le?on 



Los difiicult6s de montage et de centrage des pifeces lourdes 
et encombrantes, de grand diamfelre et faible lougneur (L < D) 
sont reduiles par l’usage du tour it axe vertical. La SR du pla- 
teau, toujours perpendiculaire ii la broche, est horizontale. La 
ptecc pos6e sur le plateau est d’elle-m6me en 6quilibre stable 
avant bridage. 

1 . EXAMEN DU TOUR VERTICAL (fig. V) 

Le banc est compose d’un ou deux montants verlicaux. L’axo de 
la broche est vertical (d’oulenom du tour,). Le plateau porlc-piece 
est une table circulate reposant sur une glissiere circulaire (plane 
ouen ve) ou sur uu roulement annulaire de grand diamfctre fee qui 
evite les deformations d’origine tfyermique ) . Le plateau peut done 
recevoir de fortes charges, sa capncite varie de 0 — 0,5 i\ 18 m. 

L’enlrainement du plateau se fait par grande couronne 
dentee et pignon conique moteur reli6 k la boite des vitesses. 

Montage de la pi&ce. ' 

Le centrage est facile car la piece n’a pas tendance ii s’echap- 
per comrae sur le tour parall&le. . 

Utiliser craie (pidee brute) ou comparateur f pii.ee usinee en 
reprise ) . La pi dee est fix6e sur le plateau entre mors k com- 
mande individuelle f plateau d quatre moi's independants des petits 
tours verlicaux) ou par grifTes k pompe, brides et boulons, etc. 
(gros tours verlicaux). L'equilibrage n’est pas indispensable. 

Remarque : Les tours verlicaux modernes sont parfois 
equipes d’un variateur de vilesse actionne k distance ( groupe 
WAltD LEONARD) avec boite it boutons pendante. 

Dans ce cas, la vitesse de rotation peut 6 ire chang6e install— 
lane men t, m6me en cours de coupe (d utiliser pour le dressage 
a fin de conserver constants la vitesse de coupe). 

Porte-outils. 

Les tours verlicaux permeltenl la mise en oeuvre simultan6e 
de un ou plusieurs outils de coupe. Dans ce but, ils sont 6qui- 
pes de deux groupes de chariots porte-outils. 

x rc groupe : Chariots porte-outils verticaux (un ou 
deux suivant les dimensions du tour.) (Photos I. et III.) Ils sont 
inontcs sur la traverse horizontale par I’intermddiaire d’une 
semelle circulaire pivotante et gradu6e. 

Li traverse sert i approcher les chariots de la pi6ee et reste 
bloqu6e sur les montants lors de la coupe. Seuls les chariots 
se deplacent sur leurs glissiferes. A cet elfet ils poss^dent : 

Une avance automatique Ma perpendiculaire k l’axe (dtpla- 
ccment sur la traverse). 

Une avance automatique Ma parallfele ou oblique it l’axe 
f deplacement du coulisseau du chariot dans sa coulisse ). 

Montage de 1’outil sur un tour it chariot vertical (photo I), 

La tourelle revolver pivotante a six postes porte-outils. Elle 
est reservee plus specialement aux travaux d’interieur ou de 
dressage. Le pivotement de la tourelle est assur6 k la main. 
Sur le tour vertical it deux chariots verticaux (photo III), les 
tourelles sont du module carre ordinaire et permettent le 
montage de 1’outil dans trois positions. 

2'' groupe : Chariot porte-outils horizontal ou lateral. 
11 est monte sur le montant et possfcde : 

Une avance Ma automatique parallele a 1’axe (deplacement 
sur le montant). 

Une avance Ma automatique perpendiculaire ou oblique ii 
l’nxe (deplacement du coulisseau dans sa coulisse). 

Les outils sont fixes dans une tourelle carr6e. 



Remarques : 

1. Sur los tours verticaux modernes, les avances automaliques 
sont r6alis6es par boites d’avances s6par6es, commandoes cha- 
cune par moteur individual inont6 sur chariot porte-outils. 

2. L’ensemble traverse-chariots verticaux et le chariot 
lateral sont OquilibrOs pour faciliter leurs deplacements. Le 
recul de 1’outil est assurO rapidement et automatiquement par 
syslOme & « retour rapide ». 

3. Le tour vertical convient particulierement pour le cha- 
riotage, lo dressage, 1’alOsage. II peut Ogalement Otre Oquipe 
pour le filetage. 

4. Tous les chariots sont munis de butees pour, les travaux 
en serie. 

2. EXECUTION D’UNE PlfeCE SUR TOUR 
VERTICAL Qamme d ’us inage. (fig. IV). 

Dimensions de la pidee a usiner : 0 900 X 400 (fig. II). 

Tour utilisd .* 

Tour vertical a un montant avec plateau de 0 > 1 m. 

Observations sur la conduite du travail. 

£tat de la pidee brute . 

Venue de fonderie avec trou central. 

SurOpaisseurs d’usin’age ^ 5 mm sur les surfaces k usiner. 

Rigiditd. Cette piOce est assez rigide, done peu dOformable. 
Placer cependant des verins entre les bras et le plateau ii 
l’aplomb des serrages par brides (pour I’ebauche). 

Fixation de la pidoe. 

Phase x . La face brute repose sur trois cales, elle est main- 
tenue par des brides serrant fortement sur les bras. 

Phase 2 . La face precMemment usinee A repose sur quatre 
cales identiques. Le centrage se fait a la craie par lapotement 
lateral sur la saillie. 

Phase 3% Les brides sont desserrfes avant la finilion pour 
61iminer les tensions d6veloppees ]jendant l’ebauche. 

En finilion, le serrage des brides est modere ( supprimer les 
verins sous les bras). 

Phase 4. La face B repose directement sur le. plateau 
(nettoyer avant pose de la pidee). 

Ex 6 oution : Conduire les deux pieces en serie f travail 
en reprise). 

Quality des surfaces d realiser (VV). 

Jantes et faces propres. Alesage lisse (H 7). 

Le diametre ext6rieur et 1’alesage seront concentriques (tole- 
rance ± 0,02). Voilage des faces (+ 0,05). 

Phase 1 . Monter la pi6ce, simultan6ment ebaucher : 1’ale- 
sage (chariot vertical) et la jante (chariot horizontal). 

Choisir un outil en AR pour 1’alesage et un outil carbure SI 
pour la jante, ce qui permet une vitesse de coupe V = 15 m/rnn 
dans l’alesage et V = 142 m/mn sur la jante (n = 50 t/mn, 
a = 0,3 mm). 

Ebaucher la face A avec le chariot horizontal (le chariot ver- 
tical doit dtre degage). 

Phase 2 . Retourner la piece, ebaucher la face B (chariot 
horizontal ). 

Phase 3 . Finir 1’alesage (outil -j-. alesoir). Finir la jante. 
Finir la face B (chariotage vertical). 

Phase 4 . Retourner la piece. Finir la face A (chariotage hori- 
zontal). 

Phase 5. Mortaisei’ la rainure 15 X 5 (sur machine a mor- 
taiser). 
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VERIFICATION, INSTALLATION 
ET ENTRETIEN DU TOUR PARALLELE 



Voir planche 35 



Le lour parallele est une inachine-outil de precision, capable 
d’engendrer des pieces de qualitc 6 fi 7 (IT— 40 a 50 microns). 

Pour garantir ce resuHat, les conslructeurs de tours s’appli- 
quent k realiser dcs m6canismes dix fois plus precis dans leurs 
parties essentielles (qualit6 = 4 6. 5). 

Ges tolerances sont definies par les normes SALMON : 

Parallelisme des glissiferes (20 p par metro de longueur). 

Faux-rond de la pointe vive (10 p). 

Faux-rond du centragc ou du plateau (5 a 10 [*), etc. 

La precision du tour parallele garantit celle de ses produits. 
Encore faut-il que P installation soil correcte ainsi que 1 ’entre- 
tien. 

1. VERIFICATION G£OM£TRIQUE DU TOUR 
PARALLELE (Tig. IL). 

Elle s’applique aux organes porte-piece el porte-outil : 

Surfaces de references : SR piece sur porte-piece. 

Trajectoires : Des mouyements d’avance Ma de Foil til. 

Avant to.ute mesure, it convient do degauchir le tour d’apres 
son propre plan de reference, qui est la surface de guidage du 
banc (fig. II, 1). 

%. INSTALLATION DU TOUR PARALLELE 

La duree de la precision d’un lour depend essenliellement 
de l’dtat du sol. Pr6voir pour cheque pied un massif en beton 
dans lequel sont noyds les 6crous de scellement, et des fees 
plats qui faciliteront le r6glage do niveau (fig. Ill, 1). 

3. MISE DE NIVEAU 

La mise de niveau doit fetre rigoureuse, surtout dans le, sens 
transversal pour 6 viter toute torsion du banc. Cette operation 
se fait a l’aide de vis de r^glage formant verins (fig. Ill, 2) avec 
conlrdle au niveau de precision. 

Quand ces vis n'ont pas 6le pr6vues par le fabricanl, le calage 
necessite des coins ni6talliques & Irfes faible pente (5 °/ 0 ) , places 
sur des cabs egalemenl m^lalliques (fig. Ill, 3). 

4. MISE EN MARCHE 

Pour un tour neuf, il faut suivre les instructions du fabri- 
cant : branchement 61ectrique, graissage, rodage, etc. En regie 
g6n6rale,' faire fonctionner le tour mecaniquement « A vide » 
pendant cinq heures au minimum. Commencerpar lesvitesses 
de rotations basses. Observer les echauffements anormaux qui 
se produisent (les broches montees sur roulcments pmvent atteindre 
sans danger dans la zone dcs palters une temperature de 60° C). 
Apres cet. essai on proefede k la verification gdomdtrique et k 
1 execution des epreuves pratiques de reception. 

5. Epreuves pratiques 

Elies sont egalement precisees par les normes SALMON. 
On usine des pieces de formes et de dimensions d6terminees. 
En cas de discordance entre les resultats de la verification 
geom6trique et ceux des epreuves pratiques, ces dernieres font 
autorite. 

Ces epreuves permettent de verifier au moyen des travaux 
effeclu6s les capacites suivantes : 

Tourner rond. 

Tourner cylindrique. 

Dresser plan. 

Fileter un pas donne. 



6. Equipement du tour 

Arrosage (fig. V, 1). 

Tous les tours inodernes sont pourvus par le fabricant d’une 
installation d’arrosage (lubrification et refroidissement de Voutil 
et de la pttce); la pompe est actionnee par un moteur au ton ome. 

Un robinet g6neralemenl fix6 sur le support d’outil (d I’arrierc 
du tratnard) est alirnente par des canalisations arliculees ou 
souples (1‘ernploi de luyaua; en maliere plastique est economique). 
Le liquide d’arrosage est souvont : 97 % eau -f 3 % huile 
soluble. ; Sa couleur le fait appeler commun6ment « eau de 
savon ». Il ne doit pas colmater les canalisations, ni provoquer 
foxydation des parties metalliques. 

Eclairage artiflciel du poste de travail (fig. V, 2). 

L’ideal est un eclairage nature! ou artificiel perm et tan t de 
voir le travail de l’outil, de mesurer et de lire les cotes sur les 
verificateurs, sans effort visuel excessif (intensite lumineuse 
de 420 lux, au poste de travail devant la poinle fixe )' . 

L’6clairage individuel compl6tant 6ventuellement l’6clairage 
d’enseinble de l’atelier ne doit pas g&ner le tourneur. Four 
eviter les rayons lumineux reflechis par la pifece en rotation, 
la source lumineuse doit 6lre placee sur un support r6glable, 
en dessous du champ visuel de l’op6rateur et dirig6e vers 1’outil. 
Une lampe de 40 watts bien disposee convient generalement. 

7! ENTRETIEN DU TOUR PARALLELE 

Graissage poup6e fixe, botte des vitesses et 
bofte des avanoes. 

Les tours modernes sont graiss6s automatiquement par une 
pompe incorpor6e. Se conformer aux recomrnandatipns du 
conslructeur pour l’emploi des huiles de graissage et le remplis- 
sage des reservoirs. 

Effectuer periodiquement la vidange et le renouvellement de 
l’huile ( tous les deux d trots mots). 

Des niveaux el des viseurs permettent de constater le rem- 
piissage et la bonne circulation do l’huile. 

Graissage g6n6ral. 

11 est effeclue sous pression par des graisseurs individuels 
fix6s auprfes des parties tournantes ( pignons, vis-mere, barre de 
chariotage, etc.) et des parlies frottantes (banc el glissiires). 

Nettoyage. 

Le nettoyage du tour porte essentiellement sur les parties 
frottantes. Nettoyer fr6quenunent aprfes les operations d’dbauche 
ou de finition (chariotage el filela,ge). Preserver les surfaces 
frottantes des copeaux de fonte, d’abrasif, des crasses metal- 
liques (crodte de pidee brute) et de l’oxydation (rouille). 

Huiler 16gerement apiAs nettoyage, preserver les glissieres 
des chocs lors des montages des appareillages ou des pieces. 

Prdvoir des planehettes pour recevoir les cies de service. 

B. INSTALLATION OU TOURNEUR 

Le tourneur doit trouver sous sa main, sans ddplacement ni 
gestes inutiles, tout ce dont il a besoin : pr6voir un support, 
sjiecial pour les dessins d’execution qui doivent 6tre visibles 
pendant le travail et ne pas g^ner le tourneur. 

Pr6voir un ou deux placards d’outillage pour les outils et 
les accessoires (cles, plateau , mandrin, douilles, cales, etc.). 

Les pieces en coui*s d’usinage ( travail en serie) necessitenl 
une table de service. Les instruments de contr&le doivent 6tre 
plac6s a porlde de main sur une planchette bien prot6g6e. 



Par montage entre poinles ou 
en Fair (fig, VI). 
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SCHEMA D ' ENCOMBREMENT 



FICHE D'APTITU 



Capacite . Bam d-dt. o.d.p « 

Diamatre maxi, passant <s u cfosw du Sane- . 

D/ametre maxi, passant au dossus dzs chariots . 
Longueur maxi. antra. pointos . £. P « 

Poupee fixe. , 

A/ez de broche conigue - ^Standard Atndricain * 

Cone da. /a broche < Morse A/ a t>. A /e sage 

N ombre de vitesses c/e /a broche : 16 de SOS 2.000^mn 

Boite d avances . (rapport sur tata. de chevai - 1AfJ • 
28 pas metriguas . 

28 pas ar/gfa/'s . _ de 28 b 3 pets as peace.. 

28 avances iongiiudhales. 

28 avances trans versa ies * 

Pas de /a vis mere, . 

Amp/iFication das pas (Marche au harnais-paupaej. 
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a en mm . 
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dans un ccrcl® de rayon R = 1 



57,289 

28,632 

19,081 

14,300 

11,430 

9,514 

8,144 

7,115 

6,343 



CE-RCLE TR1G0N0METR1QUS 



sin. tg. 




0,866 

0,857 

0,848 

.* 0,838 

0,829 



TRIANGLE RECTANGLE 



TRIANGLE QUELCONQUE 
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since sin/3 sin 



oC ; alpha 
{3 : beta 
T i gamma 













